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ABSTRAKT  
Diplomová práce je zaměřena na aplikací metody FMECA na proces výroby smrkového 
lepeného profilu. Cílem práce je popsat výrobu, identifikovat poruchové stavy, jejich následky 
v dílčích subprocesech výroby a  na základě analýzy kritičnosti navrhnout opatření pro zvýšení 
spolehlivosti dosažení požadované kvality. 
ABSTRACT 
The thesis is focused on the application of the method FMECA process manufacturing 
whitewood glued profile. The aim of work is to describe the production, identify fault 
conditions and their consequences in the fractional sub-processes of production and the 
analysis of criticality propose measures to increase the reliability of achieving the required 
quality. 
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ÚVOD 
Diplomová práce se zabývá nebezpečnými a  poruchovými stavy, jež mohou nastat při 
výrobě smrkového lepeného hranolu tzv. eurohranolu. Hranol je  hlavní produkt dřevovýroby, 
určen k prodeji v  celkové délce či vykracován dle zakázek a  odesílán přímo na vedlejší 
výrobnu oken, dveří, vrat či ostatním odběratelům. 
Pro řešení nebezpečných a  poruchových stavů byla vybrána procesní analýza způsobů, 
důsledků a  kritičnosti poruch neboli procesní FMECA (Process Failure mode, Effect and 
Criticality Analysis). Metoda je rozšířením analýzy způsobů a  důsledků poruch FMEA (Failure 
Mode and Effects Analysis). 
V  první části práce byly definovány základní pojmy, použité analytické metody 
a  následně popsána společnost, smrkový lepený profil a výrobní proces. 
Další kapitoly obsahuji analýzy obecného, oborového a interního okolí společnosti 
a výsledný přehled silných, slabých stránek, příležitostí a hrozeb ve SWOT matici. 
V poslední části práce jsou stanoveny nebezpečí a poruchové stavy dílčích fází výroby 
smrkového lepeného profilu a na základě RPN – rizikového prioritního čísla a jeho velikosti 
jsou navržena preventivní protiopatření snižující pravděpodobnost výskytu nežádoucího 
stavu, zaručující zvýšení spolehlivosti a doražení požadované kvality. 
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1  ZÁKLADNÍ POJMY 
RIZIKO 
Obecná definice rizik se z pohledu vývoje a oboru různí, v arabštině „risq“ označovalo 
všechno, z čeho je možný zisk. V 17. století bylo slovo „risico“ spojováno s lodní plavbou 
a označovalo úskalí, kterému se museli plavci vyhnout. Následně se tím vyjadřovalo „vystavení 
nepříznivým okolnostem“. Ve starších encyklopediích najdeme pod tímto heslem vysvětlení, 
že se jedná o  odvahu či nebezpečí, případně že „riskovat“ znamená odvážit se něčeho. Teprve 
později se objevuje i  význam ve smyslu možné ztráty. Dnes již víme, že nebezpečí představuje 
něco poněkud jiného a  v  teorii rizika souvisí s  hrozbou. Podle dnešních výkladů se rizikem 
obecně rozumí nebezpečí vzniku škody, poškození, ztráty či zničení, případně nezdaru 
při podnikání. [4] 
 
 
OBRÁZEK č. 1 Typické parametry rizika [12] 
TECHNICKÉ RIZIKO 
Technická definice říká, že riziko je kombinace závažnosti škody (poškození, újmy) 
a  pravděpodobnosti vzniku této škody během specifikovaného nebezpečného události 
v  rámci zkoumaného systému. [8]  
CITLIVOST NA ZMĚNU 
NEBO EXTERNÍ VLIVY
příleži tosti
vyrovna ný nebo nevýhodný 
výs ledek
ZÁVAŽNOST DOPADU 
(vysoká/ nízká)
PRAVDĚPODOBNOST 
VÝSKYTU (vysoká/ nízká)
intenzi ta  ohrožení proměnl ivá pravděpodobnost
průběžné změny v podmínká ch 
nákla dů a ča su
frekvence
RIZIKO
STUPEŇ VZÁJEMNÉ 
ZÁVISLOSTI A OSTATNÍ 
FAKTORY RIZIKA
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PODNIKATELSKÉ RIZIKO 
Podnikatelské riziko je celkové riziko obsažené v  daném směru podnikání může být 
definováno jako korporátní riziko. Rozkládá se na dva hlavní typy rizika: na finanční riziko 
plynoucí z  dluhového financování a obchodní riziko, což je běžné a  plynoucí z  každodenních 
operací firmy. [6] 
PORUCHOVÝ STAV 
Poruchový stav z technického hlediska, je stav objektu charakterizovaný neschopností 
plnit požadovanou funkci, kromě neschopnosti během preventivní údržby nebo jiných 
plánovaných činností nebo neschopnosti způsobené nedostatkem vnějších zdrojů. [1] 
NEBEZPEČÍ 
Ve zkoumaném systému elementární prvek ohrožení, jehož charakteristiky jsou závislé 
na konkrétních vlastnostech příslušného zdroje ohrožení. 
PROTIOPATŘENÍ 
Pojem používaný v  řízení rizik pro označení čehokoli např. řídící či technické normy, 
popisu procesu a  podobně, co je navrženo za účelem snížení hrozby a  zranitelnosti, 
a  následně snížení budoucího rizika. Opatření se navrhují na základě předchozí analýzy rizik. 
[15]  
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2  FMEA, FMECA 
2.1 FMEA 
Analýza způsobů a  důsledků poruch FMEA (Failure Modes and Effects Analysis) 
je systematický postup analýzy systému za účelem zjištění potenciálních způsobů poruch, 
jejich příčin a  důsledků na technické parametry systému. Termín systémem se zde rozumí 
představitel hardwaru, softwaru a  jejich vzájemné působení nebo proces. Analýza se zde 
provádí přednostně v  rané etapě vývojového cyklu, aby se daný způsob poruchy nákladově 
efektivně odstranil nebo zmírnil, tzn., snížila se závažnost a /nebo pravděpodobnost výskytu, 
případně i  zlepšení detekce poruch. 
Zásadně nejdůležitější je načasování analýzy FMEA. Jestliže se provádí dostatečně brzy, 
je možné včas začlenit změny návrhu k  překonání nedostatků, a  zajistit nákladově efektivní 
výsledek. Tudíž je důležité, aby byly úkoly i  výsledky začleněny do plánu a  harmonogramu 
vývoje. FMEA je iterativní proces, jenž se v  rámci vývoje návrhu aktualizuje. Po změnách 
návrhu je nutné, aby se příslušné části analýzy přezkoumaly a  aktualizovaly. 
Zevrubná FMEA je výsledkem práce expertů, způsobilých rozpoznat a  posoudit 
velikost a  následky potenciálních nedostatků návrhu produktu, které by mohly vést 
k  poruchám. Výhodou týmové práce je, že podněcuje proces myšlení a  zajišťuje nezbytnou 
odbornou kvalifikaci. 
FMEA je pružný nástroj, který může být přizpůsoben specifickým potřebám daného 
průmyslového odvětví či produktu. 
Účel a  důvody provádění analýzy způsobů a  důsledků poruch jsou: 
 zjištění poruch, které mají nežádoucí důsledky pro provoz systému (znemožňují 
nebo významně zhoršují provoz nebo ovlivňují bezpečnost uživatele); 
 splnění požadavků smlouvy se zákazníkem, pokus jsou v  ní uvedeny; 
 možnost zlepšení bezporuchovosti nebo bezpečnosti systému (modifikace 
návrhu nebo opatření k  zajištění kvality); 
 možnost zlepšení udržovatelnosti systému (zvýrazněním oblasti rizika nebo 
neshody týkající se udržovatelnosti). 
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S  ohledem na výše uvedené důvody se mezi cíle analýzy může zahrnout: 
 zevrubná identifikace a  vyhodnocení všech nežádoucích důsledků 
ve vymezených hranicích analyzovaného systému a  posloupnosti událostí, 
které způsobil zjištěný způsob poruchy objektu z  jakýchkoliv příčin 
na rozličných stupních funkční hierarchie systému, 
 stanovení kritičnosti nebo priority zaměření pozornosti/zmírnění každého 
způsobu poruchy a  ohledem na správnou funkci či technické parametry 
systému a  na dopad na dotyčný proces; 
 klasifikace zjištěných způsobů poruch podle příslušných charakteristik včetně 
snadnosti jejich detekce, podle způsobilosti být diagnostikován, podle 
testovatelnosti, kompenzace poruch a  provozních opatření (opravy, údržby, 
logistiky atd.); 
 zjištění funkčních poruch systému a  odhad míry závažnosti 
a  pravděpodobnosti poruchy; 
 vypracování plánu na zlepšení návrhu, aby se zmírnily způsoby poruch; 
 podpora vývoje efektivního plánu, údržby, aby se zmírnily následky nebo aby 
se snížila pravděpodobnost vzniku poruchy  
Ve způsobu provádění a  prezentace analýzy FMEA tradičně existují značné rozdíly. 
Obvykle se provádí zjišťováním poruch, jejich příslušných příčin a  bezprostředních 
a  konečných důsledků. Výsledky mohou být prezentovány na pracovních listech, které 
obsahují jádro zásadně důležitých informací a  s  nimi související podrobnosti pro celý systém. 
V  těchto listech jsou uvedeny způsoby, jakými by mohlo u  systému dojít k  poruše, součásti 
a  jejich způsoby poruch, které by mohly způsobit poruchy systému a  příčiny výskytu každého 
jednotlivého způsobu poruch. [1]  
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Rozlišujeme následující tři druhy: 
 Systémová FMEA 
Prověřuje se funkční součinnost jednotlivých komponent systému v  rámci 
komplexního systému a  analyzují se jejich vzájemné interakce. 
 Konstrukční FMEA 
Prověřují se potenciální chyby během konstrukce, dimenzování, výrobě a  montáži 
komponent. 
 Procesní FMEA 
Jsou identifikovány možné zdroje chyb během výrobního procesu. [9] 
 
Základní kroky provedení analýzy FMEA: 
1. shromáždění základních údajů: identifikace systému, vytýčení účastnících 
se oborů; 
2. analýza chyb: potenciální chyby, následky chyb (význam pro použití, bezvýznamné 
pro použití) a  potenciální příčiny chyb; 
3. hodnocení chyb; 
4. hodnocení prostřednictvím prioritního rizikového čísla RPN: 
součin VÝSKYTU (současný stav) – hodnocení chyb a  příčin chyb s  respektováním 
preventivních opatření, VÝZNAMU (současný stav) - dopad chyby a  ODHALENÍ – 
hodnocení pravděpodobnosti odhalení příčin chyb s  respektováním kontrolních 
opatření; 
5. optimalizace konceptu; 
6. zhodnocení výsledku. [9]   
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Postup analýzy FMEA se skládá ze čtyř hlavních etap: 
 stanovení základních pravidel provádění analýzy a  plánování a  vypracování 
harmonogramu, aby bylo zajištěno, že je k  provedení analýzy k  dispozici 
dostatečná doba a  odborná kvalifikace; 
 provedení analýzy s  použitím vhodného pracovního listu, jako jsou logické 
diagramy nebo stromy poruchových stavů; 
 shrnutí a  vypracování zprávy o  analýze, která bude obsahovat závěry 
a  příslušná doporučení; 
 aktualizace analýzy, jakmile překročí vývojové činnosti. 
Plán analýzy musí obsahovat činnosti prováděné při analýze, tedy popis metody FMEA, 
jenž se použije, následné činnosti, postupy, vztah k  jiným činnostem týkajícím 
se bezporuchovosti, procesy managementu opatření k  nápravě a  jejich závěry a  milníky 
analýzy. 
Plán musí obsahovat: 
 jasné vymezení specifických účelů analýzy a  očekávaných výsledků; 
 rozsah platnosti nynější analýzy v  podobě toho, jak se má FMEA soustředit 
na určité prvky návrhu; 
 popis toho, jak nynější analýza zajišťuje celkovou spolehlivost projektu 
 identifikovaná opatření použitá k  řízení reziví analýzy a  příslušné 
dokumentace. Má být specifikováno řízení revizí dokumentů a  pracovních listů 
a  metody archivace. 
 účast konstruktérů na analýze tak, aby byli k  dispozici, když jsou zapotřebí; 
 jasně vyznačené klíčové milníky harmonogramu projektu, aby bylo zajištěno, 
že bude analýzy provedena včas; 
 způsob uzavření všech opatření identifikovaných v  procesu zmiňování 
zjištěných způsobů poruch, na něž je nutné se zaměřit. 
Plán má odrážet konsenzus všech účastníků a  má být schválen vedením projektu. 
Při konečném přezkoumání analýzy se identifikují všechna zaznamenávaná opatření 
pro zmírnění dotyčných způsobů poruch a  stanoví se způsob jejich uzavření. [1]
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OBRÁZEK č. 2 Vývojový diagram analýzy FMEA [1] 
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2.2 FMECA 
Analýza způsobů, důsledků a  kritičnosti poruch FMECA (Failure Modes, Effects 
and Criticality Analysis) je rozšířením analýzy FMEA, založeném na zahrnutí prostředků 
pro klasifikaci závažnosti poruch, aby bylo možné stanovit prioritu protiopatření. 
Tato klasifikace se provádí na základě stanovení míry závažnosti a  četnosti výskytu 
nebezpečné situace a  případnou detekci poruchy, což vytváří metriku nazvanou kritičnost. 
Stanovení kritičnosti znamená přidání ukazatele velikosti důsledku způsobu poruch. 
Účelem analýzy kritičnosti je kvantifikovat relativní velikost každého důsledku poruchy jako 
prostředek pomáhající při rozhodování tak, aby mohla být pomocí kombinace kritičnosti 
a  závažnosti stanovena priorita opatření ke zmírnění nebo minimalizaci důsledků určitých 
poruch.  
Jednou z  metod pro stanovení kritičnosti je určení čísla RPN (Risk Priority Number). 
Riziko je zde hodnoceno subjektivním ukazatelem závažnosti důsledku a  odhadem očekávané 
pravděpodobnosti jeho výskytu v  předem stanoveném časovém období předpokládaném 
pro analýzu. V  některých případech, kdy nejsou ukazatele k  dispozici, může být nezbytné 
se odkázat na jednodušší formu nenumerické analýzy FMEA. 
Obecný vztah týkající se ukazatele potenciálního rizika R: 
R =S*P , 
kde 
S   je bezrozměrné číslo, které klasifikuje závažnost, tj. odhad, jak silně budou 
důsledky poruchy ovlivňovat systém nebo uživatele, 
P   je bezrozměrné číslo, které charakterizuje pravděpodobnost výskytu. 
Pro výpočet čísla priority rizika RPN se úroveň detekce poruchy rozšiřuje takto: 
RPN=O *S *D, 
Kde 
O   klasifikuje pravděpodobnost výskytu (occurrence) poruch v  předem určeném 
časovém období, 
S   je bezrozměrné číslo, které klasifikuje závažnost (severity), 
D  klasifikuje detekci (detection), tj. odhad naděje, že se porucha zjistí a  eliminuje 
před tím, než bude mít vliv na systém nebo zákazníka. Toto číslo se zpravidla klasifikuje 
v  obráceném pořadí než číslo výskytu a  závažnosti: čím vyšší je detekční číslo, tím méně 
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je pravděpodobné odhalení. V důsledku získáváme vyšší RPN a  tedy vyšší prioritu řešení 
způsobu poruch. Definice klasifikační stupnice obsahující zmíněné kritéria výpočtu RPN 
a  hodnocení pomocí stupnice v rozmezí od 1  do 10 je uvedena v  TABULCE č. 1 Klasifikační 
stupnice analýz FMECA. 
Číslo priority rizika se potom použije při zaměřování se na zmírnění způsobů poruch. 
Existují-li způsoby poruch s  podobným nebo stejným číslem RPN, pozornost se má zaměřit 
na ty čísla, která mají vyšší čísla závažnosti S. Poruchám s  vysokým číslem RPN se přiřadí 
vysoká priorita. [1] 
 
TABULKA č. 1 Klasifikační stupnice analýzy FMECA 
 
KRITÉRIUM ODSTUPŇOVÁNÍ POPIS HODNOCENÍ
VÝSKYT
nepravděpodobný Je nepravděpodobné, že se vyskytne chyba. Konstrukční chyba 
se nemůže vyskytnout.
1
O velm i m alý Koncepce je přehledná a  známá. Odpovídá všeobecně dřívějším 
návrhům, u  kterých jsou známé poměrně malá chybová čísla.
2 až 3
occurrence
m alý Koncepce odpovídá všeobecně dřívějším návrhům, u  kterých 
se chyby vyskytovaly nahodile, ale ne ve větších mírách.
4 až 6
↓ střední
Koncepce odpovídá všeobecně dřívějším návrhům, které v  minulosti  
způsobovaly neustálé potíže.
7 až 8
*pravděpodobnost 
výskytu vysoký Je téměř jisté, že se chyba vyskytne ve velké míře. 9 až 10
ZÁVAŽNOST
bez následků Je nepravděpodobné, že chyba má viditelný dopad na systém. 1
S bezvýznam ný Minimální omezení systému, jako životností podmíněná změna 
charakteristik.
2 až 3
severity
středně těžká chyba Střední omezení systému, schopnost obnovení do 24 hodin. 4 až 6
↓ těžká chyba Těžké omezení chodu systému – nutná potřeba opravení. 7 až 8
*význam rizika
obzvláště těžká chyba Vypadnutí celého systému. 9 až 10
DETEKCE
vysoké Funkční chyby, které budou odhaleny. 1
D střední Očividný příznak chyby, pravděpodobnost odhalení velmi vysoká. 2 až 5
detection
m írné Nelehce objevitelný příznak chyby 6 až 8
↑ velm i m írné Stěží objevitelný příznak chyby. 9
* pravděpodobnost 
odhalení pravděpodobné Skryté chyby, které se nepoznají. 10
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3  COBBLER S.R.O. 
3.1 OBECNÝ POPIS SPOLEČNOSTI 
Firma COBBLER s.r.o. sídlí v  katastrálním území obce Zašová, adresou Zašová čp. 633, 
756 51 Zašová, okres Vsetín. Byla založena v roce 1992 jako stavební společnost třemi 
zakládajícími společníky. Dnes zaujímá významné místo mezi stavebními společnostmi 
zlínského regionu. Společnost je držitelem platného certifikátu jakosti ČSN EN ISO 9001:2009, 
ČSN EN ISO 14001:2005 a  ČSN OHSAS 18001:2008. 
Od svého vzniku se specializuje na tyto předměty činnosti: výstavba průmyslových 
a  zemědělských staveb, výstavba inženýrských sítí (voda, kanalizace, plyn, kabelové sítě), 
příprava území pro výstavbu (výkopové a  rekultivační práce, demoliční práce), výstavba 
místních komunikací pro vozidla a  pěší, výstavba sportovišť, úpravy a  opravy vodních toků, 
meliorace. Od roku 2000 byla činnost rozšířena o  výrobu dřevěných lepených profilů, 
určených pro výrobu oken a  dveří. [14] 
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3.2 DŘEVOVÝROBA 
Počátek dřevovýroby firmy COBBLER s.r.o. se datuje od 1. 3. 2000. K  tomuto datu 
převzala firma Cobbler s.r.o. zavedenou dřevovýrobu, která měla za sebou již několikaletou 
tradici. Provoz byl tehdy rozdělen do dvou částí a obě se shodně nacházely v objektech 
družstva. Jedna část se nacházela ve Vidči a druhá v Zašové. V roce 2009 došlo ke sloučení 
obou provozů do Vidče. 
Nosným programem byla a  je výroba lepených okenních a  dveřních profilů. Dříve byla 
produkce ve velké míře vyvážena do zahraničí, převážně do Německa. Vlivem ekonomického 
vývoje a  změny kursu přešel export do útlumu a  v  současnosti nachází produkce uplatnění 
na  trhu v  České republice. Kromě hlavního produktu, kvalitního eurohranolu, nabízí 
dřevovýroba  další výrobky. Jde především o  stavební řezivo, jako jsou desky, fošny, hranoly 
a  střešní latě. 
Nabízí pořez na pásové pile, rozmítání řeziva, sušení řeziva, napojování (cinkování) 
řeziva, hoblování, lepení ve stěnových lisech, prodej pilin, dřevních štěpek, palivového dříví 
a  dopravu na místo určení dle dohody. Produktová nabídka dřevovýroby obsahuje: smrkový 
EUROHRANOL, stavební řezivo (hranoly, fošny a  desky, střešní latě).  
Firma je držitelem certifikátu ČSN EN ISO 9001:2009, certifikátu EMS pro ČSN EN ISO 
14001:2005, certifikátu pro konstrukční prvky z  masivního dřeva a  také osvědčení Zkušebny 
stavebně - truhlářských výrobků ve Zlíně pro lamelový hranol, oken a  dveří. [14] 
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4  POPIS VÝROBKU 
4.1 SMRKOVÝ LEPENÝ PROFIL 
Smrkový lepený profil nebo též eurohranol je dřevěný třívrstvě či čtyřvrstvě lepený 
polotovar určený k  výrobě eurooken. Technologie výroby spočívá ve slepení dvou krycích 
a jedné či dvou středových lamel zaručující rozměrovou stálost a výrazně lepší fyzikálně 
mechanické vlastnosti. Slepení vrstev zabraňuje prohýbání a zaručuje tvarovou stálost. 
Výsledný produkt je nabízen ve dvou variantách: 
 fixní smrkový eurohranol v délkách od 0,8m do 3,0m; 
 cinkovaný (napojovaný) smrkový eurohranol v celkové délce 6,0m, délky 
napojení 0,3m až 0,5m. 
4.2 VÝVOJOVÝ DIAGRAM VÝROBY 
Vývojový diagram výroby zobrazuje skutečný tok činností, napomáhá k nalezení 
možných komplikací, slouží k celkovému pochopení a následně vyhledává příležitosti 
k zlepšení procesu. Podrobnější informace k činnostem jsou popsány v kapitole 4.3 POPIS 
VÝROBY SMRKOVÉHO LEPENÉHO PROFILU. Zodpovědné osoby, zařízení a zdroje nutné pro 
výrobu jsou uvedeny v TABULKÁCH č. 2 a 3 Výrobní proces – odpovědnost, zařízení a zdroje. 
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OBRÁZEK č. 3 Vývojový diagram procesu výroby smrkového lepeného profilu 
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TABULKA č. 2 Výrobní proces – odpovědnost, zařízení a zdroje; část 1 
 
POTŘEBNÉ K ČINNOSTI MONITOROVÁNÍ A MĚŘENÍ
ZAJIŠTĚNÍ VSTUPNÍHO vedoucí dřevovýroby
MATERIÁLU dodavatel
obs luha přepravního vozíku kulatina
obs luha jeřábu
KONTROLA: směnový mistr
operátor pi ly pás ová pi la kulatina
pomocná s íla úhlová  pi la
KONTROLA: směnový mistr vysokozdvižný vozík posuvné měřidlo
pomocné vozíky hrotový vlhkoměr
operátor pi ly rozmítací pi la s vin. a  sklád. metr
pomocná s íla vysokozdvižný vozík posuvné měřidlo 
KONTROLA: směnový mistr pomocné vozíky hrotový vlhkoměr fošny a  des ky na  s taveb. řezivo
vedoucí výroby s ušárna  řeziva 
SUŠENÍ ŘEZIVA s měnový mis tr vysokozdvižný vozík
- OHŘEV údržbář hrotový vlhkoměr hrotový vlhkoměr 
- PROHŘEV pomocná s íla
- SUŠENÍ
- EGALIZACE
- ZLAHODNĚNÍ
- OCHLAZENÍ
operátor kapovací l inky fréza vysušené dřevěné lamely
pomocná s íla dopravníky
KONTROLA: směnový mistr s canner posuvné měřidlo
vykracovací pi la
optimal izační pi la
vysokozdvižný vozík
pomocný vozík
pa letový vozík
ZAŘÍZENÍ 
ZDROJ - materiál
PŘEDHOBLOVÁNÍ, SKENOVÁNÍ VAD, 
VYKRACOVÁNÍ (kapování), 
ROZTŘÍDĚNÍ
dřevěné lamely nevykrácený 
řezaný profi l
prizmy na  standardní program 
lepených profi lů
s vinovací nebo skládací 
metr
s vinovací nebo skládací 
metr
s vinovací nebo skládací 
metr
KONTROLA: vedoucí výroby a  
s měnový mis tr
ČINNOST ZODPOVĚDNÁ OSOBA
ROZMÍTÁNÍ ŘEZIVA
POŘEZ KULATINY
USKLADNĚNÍ KULATINY
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TABULKA č. 3 Výrobní proces – odpovědnost, zařízení a zdroje; část 2 
 
  
POTŘEBNÉ K ČINNOSTI MONITOROVÁNÍ A MĚŘENÍ
operátor  cinkovací l inky cinkovací fréza vykrácené dřevěné lamely
NAPOJOVÁNÍ (cinkování) LAMEL pomocná s íla automatický ukladač lepidlo
KONTROLA: směnový mis tr vykracovací pi la posuvné měřidlo 
vysokozdvižný vozík hrotový vlhkoměr
pomocný vozík
pa letový vozík
operátor hoblovky čtyřstranná  hoblovka dřevěné lamely
HOBLOVÁNÍ ŘEZIVA operátor pi ly vykracovací pi la
pomocná s íla vysokozdvižný vozík posuvné měřidlo
KONTROLA: směnový mis tr pomocný vozík
pa letový vozík
operátor l i su hydraul ické l i sy dřevěné lamely
LEPENÍ HRANOLU pomocná s íla vysokozdvižný vozík lepidlo
KONTROLA: směnový mis tr pomocný vozík posuvné měřidlo
pa letový vozík
s vinovací nebo skládací 
metr
ČINNOST ZODPOVĚDNÁ OSOBA
ZAŘÍZENÍ 
ZDROJ - materiál
s vinovací nebo skládací 
metr
s vinovací nebo skládací 
metr
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4.3 POPIS VÝROBY SMRKOVÉHO LEPENÉHO PROFILU 
ZAJIŠTĚNÍ VSTUPNÍHO MATERIÁLU a USKLADNĚNÍ KULATINY 
Pro výrobu smrkového lepeného profilu je nutné zajistit vstupní materiál a tím 
je smrková kulatina III. jakostní třída pro pilařské zpracování, podrobnější požadavky jsou 
uvedeny v PŘÍLOZE č. 1 Klasifikace vad a jejich zatřídění do III. jakostní třídy, výřezy pro pilařské 
zpracování – SMRK. [5] Zajištění vstupního materiálu má na starost vedoucí dřevovýroby. 
Dodavatel doručí kulatinu, odpovídající kvality dle smluvních podmínek, do areálu provozu 
dřevovýroby, kde je nutné ji bezpečně přeložit a správně uskladnit před dalším zpracováním. 
POŘEZ KULATINY 
Pořez kulatiny je prováděn na pásové a úlové pile. Na pásové pile je úkolem obsluhy 
zpracovat kulatinu na prizmy a  to způsobem trojího otočení kmene, aby se dosáhlo 
maximálního vytěžení radiálního řeziva. Po posledním otočení obsluha vyřeže ze středu 
kmene paletový hranol a desky. U mimořádně čistého, téměř bezsukého kusu kulatiny 
je potřeba řezat po skrytí prvního odřezku fošny na lišty. Pokud se vyskytne zvlněný řez 
je obsluha povinna bez meškání tento defekt seřezáním opravit 
 
OBRÁZEK č. 4 Schéma pořezu [13]  
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Úkolem obsluhy je na úhlové pile zpracovat kulatinu na lamely dvou rozměrů. Změnu 
rozměru nařizuje směnový mistr. Obsluha postupně opracovává kmen a  postupně odděluje 
lamely standardních rozměrů. Lamely vytřídí na do jednotlivých balíků na: 
 krycí společně s fládry; 
 oblinaté lamely; 
 mimostředové palubkové lamely; 
 středové lamely na balení. 
Podobně jako u pořezu pásovou pilou i nyní pokud se vyskytne zvlněný řez je obsluha 
povinna bez meškání tento defekt seřezáním opravit. 
Úkolem obsluhy je označit palety a  balíky z  hlediska množství,  kvality a  informace 
uvést do výrobního výkazu. Kontrolu provádí směnový mistr. Výrobní příkaz platí nepřetržitě, 
pokud není vydán zakázkový výrobní příkaz vztahující se ke konkrétní objednávce. Zakázkový 
výrobní příkaz vydává vedoucí výroby. 
ROZMÍTÁNÍ ŘEZIVA 
Úkolem obsluhy je na rozmítací pile zpracovat prizmy na lamely dle nařízení 
směnového mistra. Lamely obsluha vytřídí na ostrohranné (omítané) a oblinaté (neomítané). 
Ostrohranné desky obsluha rozmítá na čtyři různé šířky podle čisté zóny desky. Fošny 
se rozmítají na pět výsledných rozměrů. 
 
OBRÁZEK č. 5 Řezivo [22] 
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OBRÁZEK č. 6 Druhy řeziva – hraněné a deskové [24] 
SUŠENÍ ŘEZIVA 
Osoba s řidičským oprávnění na vysokozdvižný vozík naveze lamely do objektu sušárny 
a vedoucí výroby či směnový mistr nastaví vhodný sušící program dle vstupních vlastností 
řeziva a to teplota, vlhkost a tloušťka. Proces sušení probíhá v následujících krocích: 
 OHŘEV - postupné zvyšování teploty a zvlhčování vzduchu dle potřeby; 
 PROHŘEV - rovnoměrné prohřátí; 
 SUŠENÍ - snížení vlhkosti a zvýšení teploty; 
 EGALIZACE - vyrovnání vlhkostního spádu; 
 ZLAHODNĚNÍ - vyrovnání nebo snížení rozdílů ve vlhkosti jednotlivých kusů 
řeziva; 
 po dosažení požadované vlhkosti 12% (+/- 2%) - OCHLAZENÍ - na teplotu 
vhodnou pro vyvezení, tedy teplotu venkovního vzduchu. 
Sušení zlepšuje mechanických a fyzikálních vlastností dřeva, jako například snížení 
hmotnosti a objemu, zajištění lepší rozměrové stability, zvýšení pevnosti a tepelně-izolačních 
vlastností a zvýšení odolnosti proti biologickým činitelům. Kvalitní vysušení dřeva celkově 
zvyšuje jeho užitnou hodnotu. 
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PŘEDHOBLOVÁNÍ, SKENOVÁNÍ VAD, VYKRACOVÁNÍ (kapování), ROZTŘÍDĚNÍ 
Úkolem obsluhy je na kapovací lince zpracovat krycí a fládrové lamely pěti různých 
rozměrů a oblinaté lamely ve dvou rozměrech. Kapovací linku tvoří hoblovka 
pro předhoblování, dopravníky, scanner vad a optimalizační pila s vyrážeči. 
Po předhoblování pokračuje materiál automaticky přes dopravníky do scanneru, který 
detekuje vady ve vyhoblované lamele a automaticky předá po síti údaje do optimalizační pily. 
Následně jsou optimalizované přířezy roztříděny pomocí vyrážečů. Obsluha poté urovná 
přířezy na dané palety, případně přetřídí chybně zařazené. Nesprávné třízení je způsobeno 
neohoblovanou lamelou, jenž senzor scanneru chybně vyhodnotil. 
Podobně jako u pořezu kulatiny je obsluha povinna  označit palety a  balíky z  hlediska 
množství,  kvality a  informace uvést do výrobního výkazu. Výrobní příkaz platí nepřetržitě, 
pokud není vydán zakázkový výrobní příkaz vztahující se ke konkrétní objednávce. Zakázkový 
výrobní příkaz vydává vedoucí výroby. 
NAPOJOVÁNÍ (cinkování) LAMEL 
Úkolem obsluhy na cinkovací lince, tvořené linkou pro hřebenové spoje a ukladačem, 
je napojování lamelových dílců na délku 6,0m.  
Podávací jednotka se vyskládá lamelami, zarovnají se, fréza vytvoří drážky - zuby 
pro napojení, díly jsou dále přesunuty za pomoci vyklápěče po dopravním pásu do jednotky, 
kde jsou seřazovány a na závěr slepeny v lisu za použití speciálního lepidla. Po napojení lamel 
ve fréze je materiál automaticky uložen do balíků a každá druhá řada se proloží.  
OBRÁZEK č. 7 Vertikální napojen (cink) [23]  
Obsluha je zodpovědná za kontrolu kvality vstupního materiálu, kvalitu cinkovaného 
spoje a nános lepidla. Kontrola je prováděna minimálně 4 krát za směnu a vždy při výměně 
nástrojů. 
Opět je povinností obsluhy označit palety a balíky z hlediska množství a kvality a toto 
uvést do výrobního výkazu. Pravidla pro platnost, změny a vydávání výrobního a zakázkového 
příkazu se zachovávají jako u předchozích subprocesů výroby.  
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HOBLOVÁNÍ ŘEZIVA 
Úkolem obsluhy je na čtyřstranné hoblovce ohoblovat smrkové lamely (hrubá míra) 
na pět  standardních rozměrů (čistá míra) a vytřídit je dle kvality dřeva.  
LEPENÍ HRANOLU 
Obsluha lisu má za úkol slepit standardní třívrstvý eurohranol ze dvou krycích a jedné 
středové vrstvy standardních rozměrů. Lepení se provádí na hydraulickém lisu, kde se předem 
nacinkované a ohoblované lamely vyskládají v pořadí daném výrobním schématem a potřou 
vrstvou speciálního lepidla. V případě nekvalitního spoje a možnosti záchrany produktu 
přelepením je možné provést dodatečné přelepení s důrazem dodržet technologický postup. 
Po uplynutí potřebné doby pro zaschnutí a zajištěné celistvosti je obsluha povinna balit 
hotové profily do standardních balíků, označit je z hlediska množství a kvality a zapsat 
do evidenčního sešitu. 
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5  SLEPTE ANALÝZA 
Analýza vnějšího, obecného prostředí firmy identifikuje externí faktory ovlivňující 
rozhodování o  budoucí efektivní organizaci a  strategii. Přirozená podstata analýzy 
je generování potenciálních hrozeb a  příležitostí. Akronym SLEPTE je složen z jednotlivých 
faktorů a  to: 
• SOCIÁLNÍCH A  DEMOGRAFICKÝCH; 
• LEGISLATIVNÍCH; 
• EKONOMICKÝCH; 
• POLITICKÝCH; 
• TECHNOLOGICKÝCH A  TECHNICKÝCH; 
• ENVIRONMENTÁLNÍCH. 
 
OBRÁZEK č. 8 Okolí podniku [7] 
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5.1 SOCIÁLNÍ A DEMOGRAFICKÉ FAKTORY 
Podstatným ne-li základním sociálním a  demografickým ukazatelem je počet obyvatel, 
k 31. 12. 2015 žije v  České republice 10 553 843 obyvatel, z toho 584 676 v  Zlínském kraji. 
Členění v kraji s ohledem na pohlaví je téměř vyrovnané, procentuální poměr mužů a  žen 
je 49:51. Co se týče zaměstnanců dřevovýroby, je počet mužů větší, ženy však tvoří 
nezanedbatelné procento, ať už v  oblasti administrativní či přímo ve výrobě. Věková 
struktura v kraji je zachycena v GRAFU č. 1 Věková struktura obyvatelstva ve ZLÍNSKÉM KRAJI. 
 
GRAF č. 1 Věková struktura obyvatelstva ve ZLÍNSKÉM KRAJI [16] 
Zaměstnanci dřevovýroby jsou lidé produktivního věku s patřičným vzděláním. 
Je požadováno minimálně střední odborné vzdělání v  oboru pro dělníky a  minimálně střední 
vzdělání s  maturitní zkouškou (viz GRAF č. 2 Přehled vzdělání ve ZLÍNSKÉM KRAJI *střední 
vzdělání včetně nadstavbového studia - Český statistický úřad nemá údaje k dispozici nebo 
jsou nespolehlivé), strojní průkaz a  řidičský průkaz na vysoko zdvižný vozík pro mistry 
a  vedoucí výroby. [16] 
 
 
GRAF č. 2 Přehled vzděláni ve ZLÍNSKÉM KRAJI – školní rok 2013/2014 [16] 
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5.2 LEGISLATIVNÍ FAKTORY 
Povinná a  platná legislativa České republiky, kterou se musí společnost řídit je: 
 zákon č. 262/2006 Sb., zákoník práce v  platném znění; 
 zákon č. 89/2012 Sb., občanský zákoník; 
 a  další viz PŘÍLOHA č. 2 Zákony, vyhlášky a  nařízení vlády. 
Společnost je držitelem certifikátu ČSN EN ISO 9001, mezinárodní normy specifikující 
požadavky na systém managementu kvality. Certifikace prokazuje schopnost společnosti 
trvale poskytovat produkty a  služby, které splňují požadavky zákazníka a  příslušné požadavky 
zákonů a  předpisů. Všechny požadavky této mezinárodní normy jsou generické a  mají být 
aplikovatelné v  jakékoli organizaci bez ohledu na její typ nebo velikost nebo na produkty 
a  služby, které poskytuje. 
Dále musí společnost splňovat požadavky českých technických norem,  
viz PŘÍLOHA č. 3 ČSN - české technické normy a  jiné, požadavky BOZP definované Evropskou 
agenturou pro bezpečnost a ochranu zdraví při práci a  v neposlední řadě interní směrnice 
viz PŘÍLOHA č. 3 Směrnice BOZP. 
5.3 EKONOMICKÉ FAKTORY 
Podstatné ekonomické faktory mající vliv na společnost je hrubý domácí produkt 
(HDP), který představuje sumu nově vytvořených statků a  služeb, jenž byly za určité období 
vyrobeny na určitém území, standardně za 1  rok. Vyjadřuje se v  peněžních jednotkách. 
Dále monetární politika ČNB, vývoj inflace, míra nezaměstnanosti, výše a  vývoj 
úrokových a  daňových sazeb. V  následující TABULCE č. 4 Ekonomické ukazatele je znázorněn 
vývoj HDP, inflace a  nezaměstnanosti v období let 2010 až 2015. 
TABULKA č. 4 Ekonomické ukazatele [16] 
 
Průměrná míra inflace v  roce 2014 dosáhla 0,4  %, v roce 2015 by spotřebitelské ceny 
měly růst velmi pomalu, a  to zejména z  důvodu výrazného propadu ceny ropy. V  roce 2016 
by již hlavní faktory ovlivňující inflaci měly působit buď neutrálně, anebo proinflačně. 
2010 2011 2012 2013 2014 2015
HDP 2 ,3 2 ,0 -0 ,9 -0 ,5 2 ,0 4 ,2 
INFLAC E 1 ,5 1 ,9 3 ,3 1 ,4 0 ,4 0 ,3 
NEZAMĚSTNANOST 3 ,0 2 ,7 3 ,0 3 ,0 2 ,7 2 ,4 
EKONOMICKÝ UKAZATEL [%]
ROK
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Predikce vývoje na trhu práce se ve srovnání s  minulostí mírně zlepšila, očekávané 
tendence budoucího vývoje se ale nezměnily. Díky pozvolnému růstu ekonomické aktivity 
by se míra nezaměstnanosti měla postupně snižovat, zatímco zaměstnanost by měla mírně 
růst. Na trhu práce chybí kvalifikovaná pracovní síla 
Objem mezd a  platů by se dle predikce Ministerstva financí v  roce 2015 mohl zvýšit 
o  3, 9  %, pro rok 2016 pak počítáme s  velmi mírným zrychlením růstu na 4, 1  %. Kromě 
zlepšování situace soukromého sektoru, k  němuž postupně dochází díky růstu ekonomiky, 
na vývoj mezd a  platů příznivě působí zvýšení objemu platů v  rozpočtové sféře. 
Rizika predikce považujeme za vychýlená směrem dolů, a  to zejména kvůli rizikům 
ve vnějším okolí české ekonomiky. [17] 
5.4 POLITICKÉ FAKTORY 
Politická situace v  České republice velmi ovlivňuje podnikatelské prostředí, 
ač se aktuálně jeví jako stabilní, s  blížícími se volbami lze očekávat změny. Postavení 
ČR v  rámci evropské či světové politiky je dle hodnocení investičního stupně ratingových 
agentur na úrovni A1, tedy vyšší střední kvalita investice je bezpečná, ovšem náchylná 
na ekonomické změny a  negativní vlivy v  daném oboru podnikání. [18] 
5.5 TECHNOLOGICKÉ A  TECHNICKÉ FAKTORY 
Technologická a  technická vybavenost společnosti odpovídá požadavkům na BOZP 
a  zajišťuje stálý provoz i  přes případné poruchy strojního a  jiného zařízení. 
V  roce 20009 byla pořízena nová technologie a  to optický systém (scanner) 
k  vyřezávání vad a  délkové optimalizaci. Celkově tak došlo k  urychlení procesu a  zajištění 
vysoké a  konstantní kvality při maximální výtěži s  vyloučením chyb zapříčiněných lidským 
faktorem. V  uplynulých třech letech došlo k zdokonalení evidenčního systému zaměstnanců, 
doplnění zabezpečovacího systému a  dalším inovacím.  
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5.6 ENVIRONMENTÁLNÍ FAKTORY 
Environmentální management v  ČR definuje povinnosti a  požadavky dle Nařízení 
Evropského parlamentu a Rady (ES) č. 761/2001 ze dne 19. března 2001 o dobrovolné účasti 
organizací v systému řízení podniků a auditu z hlediska ochrany životního prostředí (EMAS) 
a  normy řady ISO 14000 zabývající se komplexním, ekologicky orientovaným řízením. 
Podle základních norem ISO 14001 a  ISO 14004 se nazývají environmentální manažerské 
systémy. Další normy ISO 14000 jsou rozděleny do čtyř skupin: 
 hodnocení environmentálního chování (ISO 14031); 
 environmentální audit (ISO 14010 ± ISO 14012 a  k  tomu i  ISO 19011); 
 hodnocení životního cyklu (ISO 14041- ISO 14044); 
 environmentální značení (ISO 14020 ± ISO 14024). 
Normy jsou použitelné pro organizace různých velikostí a  rozličných druhu činnosti. 
Firma je držitelem certifikátu EMS pro ČSN EN ISO 14001 potvrzující, že uvedená 
organizace vytvořila, dokumentuje, uplatňuje a  udržuje systém environmentálního 
managementu. Norma je použitelná v  jakékoli organizaci bez ohledu na její velikost, typ 
a  charakter a  platí pro environmentální aspekty jejích činností, produktů a  služeb, které 
si organizace určí, že je může buď řídit, nebo je může ovlivnit s  přihlédnutím k  hlediskům 
životního cyklu. Tato norma neuvádí specifická kritéria environmentální výkonnosti. 
 
OBRÁZEK č. 9 SLEPTE  
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6  PORTERŮV MODEL 
Porterův model neboli model 5  sil je nástrojem analýzy vnějšího, oborového prostředí 
jednotlivých odvětví firmy. Základní činitelé jsou: 
6.1 STÁVAJÍCÍ KONKURENCE  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6.2 NOVÁ KONKURENCE 
Riziko vstupu nových konkurentů je poměrné nízké, poněvadž bariéry trhu v podobě 
nemalého základního kapitálu pro zajištění výrobních prostor, skladů, vybavení strojového 
parku, investice do know-how a  samotného materiálu jsou dosti vysoké. Stávající konkurence 
ať už tuzemská či zahraniční je větším rizikem. Největším staronovým konkurentem je již 
od roku 2003 LESS & TIMBER, a.s. Čáslav. Nezanedbatelnou konkurenci tvoří dřevařské závody 
a  pilařské provozy. 
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6.3 VLIV ODBĚRATELŮ (ZÁKAZNÍKŮ) 
Vyjednávací síla zákazníků je ovlivněna aktuální situací trhu, výtěžností dřeva 
a  poptávkou. Společnost se potýká se situací, kdy je poptávka natolik vysoká, že výrobní 
kapacita není dostačující a  taktéž se situací opačnou, kdy poptávka klesá. Stálost větších 
odběratelů je odměňována lepšími cenovými a  platebními podmínkami spolu s  možností 
rozšíření škály produktů dle specifických požadavků odběratele. Mezi největší stále odběratele 
patří: 
 
 
 
 
 
 
6.4 VLIV DODAVATELŮ 
Vyjednávací síla dodavatelů je definována zdravě konkurenčním prostředím. 
Dodavatelé energií jsou vybírání dle nabídky služeb a  výhodnosti nabízených ceníků. Smrkové 
lamely společnost odkupuje od stálého a  prověřeného dodavatele. Kulatinu dodává šest 
stálých, ověřených dodatelů a  několik drobných, mezi nimiž vzniká velice konkurenční 
prostředí ovlivněno několika faktory a  to druhem a  obdobím těžby. Roční nákup a  pořez činí 
přibližně 10 tisíc m3. 
Druh těžby, jehož cílem je zvyšování stability, odolnosti, kvality a  druhové rozmanitosti 
lesa v  mladším věku a  včasné zahájení přirozených procesů obnovy lesa novými odolnějšími, 
kvalitnějšími a  druhově pestřejšími lesními porosty u  porostů starších. Jedná se o  výchovnou 
(předmýtní úmyslnou) a  plánovou mýtní těžbou, jenž je korigována a  slouží k obnově lesních 
porostů, kdy nový porost vzniká vedle obnovovacího něco pod ochranou obnovovaného 
mateřského porostu. Mýtní těžbou majitel lesa získává kvalitní dřevo a  dodavatel výhodu 
a  lepší vyjednávací pozici. 
Dalším důležitým cílem provádění těžby v  lesích je odstranění stromů nemocných, 
poškozených a  napadených různými škůdci a  chorobami proto, aby bylo zabráněno šíření 
těchto škůdců a  chorob na další zdravé stromy. Těžební společnosti musí vždy dbát zřetel  
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a  realizovat těžbu v  souladu s  platnými legislativními předpisy a  v  shodě se strategií 
trvale udržitelného hospodaření v  lesích. 
A  také těžbu dělenou dle ročního období na: 
 zimní – období vegetačního klidu – říjen až březen 
 letní – období vegetační činnosti – duben až září. 
Plánované zimní těžby v  období vegetačního klidu, mají výborné podmínky pro těžbu 
dříví nejen z  důvodu sněhové pokrývky poskytující malým semenáčkům i  odrostlejším 
stromkům ideální ochranu, ale též mrazem zpevněná lesní půda pak mnohem lépe odolává 
tlaku kol těžební a  odvozní techniky a  působené škody tak bývají mnohonásobně nižší, 
než by tomu bylo v  létě. Menší škody vznikají i  na okolních porostech, neboť stromy 
ve vegetačním klidu jsou podstatně odolnější vůči drobným mechanickým poškozením, 
kterým se při přibližování dřeva nelze nikdy úplně vyhnout. V  neposlední řadě je dřevo těžené 
v  zimě daleko kvalitnější než dřevo těžené ve vegetačním období a  obsahuje méně vody 
a  je tedy odolnější proti škůdcům. To dobře věděli už naši dědové.  
Oproti tomu letní těžba je výhodnější pro vlákninu, protože v  tomto období je loupání 
kůry nejsnazší. Kulatina z  letní těžby se musí rychle vyvézt z  lesa a  zpracovat. Zůstane-li 
takové dřevo dlouho v  lese, dochází nejen k  jeho poškození, ale samo se stává zdrojem 
nákazy pro celý les. [19] 
6.5 SUBSTITUČNÍ PRODUKTY 
Hrozba substitučních produktů je dosti velká, nejen ze strany již existující konkurence 
a  jejich široké nabídky. Smrkový eurohranol je využíván k  výrobě oken a  dveří, substituční 
hrozbou jsou tedy plastová okna v  imitaci dřeva. Podstatným kritériem je cena, která 
je u  plastových oken nižší. Přesná kalkulace a  porovnání závisí na mnoha proměnných 
např. použitém skle, členění oken, způsobu otevíraní atd. 
Důležité pro zákazníka je porovnat pořizovací a  užitnou cenu, tedy kolik zaplatím 
při koupi a  částku vypočtenou za každý rok používání včetně dodatečných nákladů na servis 
a  údržbu. Při  kalkulaci a  rozhodování nesmíme zapomenout na životnost použitého 
materiálu a  hlavní parametry oken jako průvzdušnost, vodotěsnost, odolnost proti zatížení 
větrem, součinitel prostupu tepla, vzduchová neprůzvučnost (akustický útlum) a  radiační 
vlastnosti (světelná prostupnost a  propustnost slunečního záření). 
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Náhradním produktem jsou hranoly z  jiných dřevin ať už jehličnany modřín 
a  borovice, listnáč dub severský či tvrdé tropické dřevo meranti známé především dobrými 
mechanickými a  tepelně izolačními vlastnostmi a  odolností proti povětrnostním vlivům, 
houbám a  plísním. Nebo accoya, pocházející z  trvale udržitelných zdrojů, dřevina zpracovaná 
patentovaným modifikačním procesem (acetylací), kdy následně vzniká masivní dřevo 
přátelské k  životnímu prostředí s  vysokou odolností, rozměrovou stálostí a  přírodní krásou. 
Těmito vlastnostmi dokonce převyšuje i  nejlepší tropické dřeviny. [20] 
 
 
OBRÁZEK č. 10 Porterův model 5-ti sil [4]  
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7  ANALÝZA 7S 
Model 7S neboli McKinsey model analýzy vnitřního prostředí organizace je systém, 
ukazující, že při snaze provést úspěšnou implementaci strategie či změny je potřeba brát 
v  úvahu všech 7  faktorů jako jeden celek. 
Faktory analýzy 7S jsou: 
 STRATEGIE – definice cílů skupiny a  způsobu jejich dosažení; 
 STRUKTURA – organizační uspořádání skupiny, mechanismus řízení; 
 SYSTÉMY – metody, postupy, procesy, včetně technických systémů, 
informačních systémů a  technologií; 
 STYL – charakteristický způsob konání, jednání, chování; 
 SKUPINA/SPOLUPRACOVNÍCI – cíleně orientované společenství lidí; 
 SCHOPNOSTI – dovednosti, znalosti, zkušenosti; 
 SDÍLENÉ HODNOTY – vize, poslání, firemní kultura.[7] 
7.1 STRUKTURA 
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GRAF č. 3 Organizační struktura
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GRAF č. 4 Detail organizační struktury zahrnující dřevovýrobu 
 
GRAF č. 5 Základní organizační schéma řízení dřevovýroby  
45 
7.2 STRATEGIE 
Strategií společnosti je udržet kvalitu a  úroveň produkce spolu se zajištěním vyšší 
ziskovosti, což předpokládá navýšení výroby. Spolu s  navýšením výroby se sníží fixní náklady 
na jednotku produkce. Dílčím strategickým cílem je zajistit dostatečný zisk, aby byla možná 
investice do modernizace pořezu kulatiny. Jednalo by se o  zakoupení nové úhlové pily 
v  kombinaci s  rozmítací pilou a  vyřazení staré pásové pily. Modernizace zvýší produktivitu 
práce, ušetří prostor a  omezí manipulaci s  materiálem. 
7.3 SYSTÉMY 
Informační systém společnosti tvoří sdílený disk, k  němuž má přístup každý 
technickohospodářský pracovník (dále jen THP) po zadání osobního přístupového hesla. 
Na disku jsou evidovány objednávky, přehledy o  nákupu kulatiny, hranolů a  řeziva. Dle funkce 
THP je povolena správa systému, přístup do jednotlivých aplikací a  vytváření změn, poznámek 
apod. Významnou komunikační složkou je firemní email propojen s  IS Klient softwarem 
evidující sklady, účetnictví, pevná linka, doplněna o  služební mobilní telefony pro všechny 
zaměstnance zmíněné v  organizační struktuře společnosti. Veškerý příjem i  výdej materiálu 
je evidován vedoucím dřevovýroby a  kontrolován pravidelnou měsíční inventurou. 
7.4 SDÍLENÉ HODNOTY 
Vizí společností je zajistit kvalitu nabízených služeb a  zachovat si dobré vztahy 
se zákazníky i  odběrateli. Udržet zdravé a  bezpečné pracovní prostředí a  zajišťovat i  nadále 
pracovní příležitosti obyvatelům v regionu. Samozřejmostí je dodržování platných zákonů, 
nařízení na provoz, BOZP a  ochranu životního prostředí. Sdílené hodnoty souvisejí s propagací 
společnosti za pomoci reklamních předmětů s logem a  také dresscode dělníků, jenž fasují 
pracovní oděv, pracovní obuv a  pomůcky k  zajištění bezpečnosti práce s logem společnosti.  
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7.5 SCHOPNOSTI  
Firma podniká v  oboru už více jak 15 let. Ve výrobě pracuje cca 50 zaměstnanců, 
z  nichž cca 20 spolu s  mistry tvoří klíčové pracovníky, bez kterých by provoz dřevovýroby 
zkrachoval, za tuto podpůrnou a  velmi náročnou činnost jsou odpovídajícím způsobem 
ohodnoceni. 
Výroba umožňuje zaměstnávat větší procento pomocných dělníků. S  inovací však 
narůstá potřeba kvalifikovaných, samostatných pracovníků na pozice strojníků výrobních 
zařízení. Vzhledem k všeobecnému nedostatku volných pracovníků na trhu práce se nedaří 
doplnit požadovanou úroveň kvalifikovaných strojníků, což přináší zásadní problémy 
při onemocněních, dovolených i  jednoho z nich. 
 
OBRÁZEK č. 11 McKinsey model 7S [4] 
  
STAFF
SYSTÉMY
SYSTEMS
STYL
STYLE
SHARED VALUES
STRATEGIE
STRATEGY
SCHOP NOSTI
SKILLS
SKUP INA
STRUKTURA
STRUCTURE
SDÍLENÉ HODNOTY
47 
7.6 STYL 
Charakteristický styl řízení je založen na autoritativním základu. Pravidelné porady 
jednatelů spolu s  výkonným ředitelem a  vedoucího dřevovýroby vytyčují úkoly a  cíle včetně 
způsobu plnění, bez připomínek podřízených. Informace jsou dále předány mistrům 
a  ti je předávají vedoucím směny a  zaměstnancům. 
7.7 SKUPINA/SPOLUPRACOVNÍCÍ 
Zaměstnanci jsou klíčovým faktorem společnosti a  vedení dbá na zdravé pracovní 
prostředí, kde se spolupracovníci respektují, vzájemně komunikují a  mají týmového ducha. 
Pracovníci jsou pod neustálým dohledem externí firmy dohlížející na bezpečnost práce 
a  ochranu zdraví začátkem roku jsou celkově proškolení o  BOZP a  musí absolvovat povinnou 
zdravotní prohlídku. Společnost poskytuje svým zaměstnancům hmotné vánoční benefity 
a  v  případě zvýšení zisku i  finanční odměny. Snaha o  vylepšení vztahů na pracovišti 
je podporována společensko-sportovními událostní a  každoročně vánočním večírkem, 
kterého se účastní i  vedení. 
Momentální situace značí větší fluktuaci zaměstnanců. Inzerce práce hledá technicky 
zručné lidi se schopností naučit se obsluhovat moderní strojní zařízení s  jistými vůdcovskými 
vlastnostmi státi se předákem v 2 -3  členném kolektivu. 
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8  SWOT ANALÝZA 
SWOT analýza je univerzální metoda hodnotící vnitřní i  vnější prostředí, vycházející 
z  analýzy obecného, oborového okolí firmy a  interních faktorů. Interní prostředí a  tedy 
atributy organizace určují silné a  slabé stránky, zatímco externí atributy prostředí určují 
příležitosti a  hrozby. 
 
OBRÁZEK č. 12 SWOT analýza [7] 
8.1 SILNÉ STRÁNKY 
Společnost má tradici a  dobré jméno na trhu. Nabízí produkty vyrábějící od základu 
a  nákup řeziva provádí především od prověřených a  osvědčených zdrojů v omezeném 
množství pro zachování kvality a  časné zpracování. Udržuje široké portfolio výrobků velmi 
těžko nahraditelných, ač cenově ne nejnižších na trhu. 
8.2 SLABÉ STRÁNKY 
Nedostatek skladovacích ploch, kulatina se smí skladovat pouze omezenou dobu. 
Nedostatečný počet nových kvalifikovaných zaměstnanců. 
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8.3 PŘÍLEŽITOSTI 
Momentální konjunktura umožnuje investovat (viz strategické cíle v budoucím 
období). Poptávka po soubězích výroby v  minulosti nepoptávaných. 
8.4 HROZBY 
Výroba je závislá na dostupnosti kvalitní kulatiny během celého roku, ohrožení zásob 
sezónními výkyvy a  aktuálně kůrovcovou kalamitou v ČR, zastavení mýtní těžby a  ohrožení 
plynulosti výroby. Nebezpečí znehodnocení uskladňované kulatiny. 
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9  PARETŮV DIAGRAM 
Paretův diagram v literatuře též znám jako Paretova analýza je pojmenován 
po italském ekonomu, sociologu a politologu Vilfredo Paretu, jenž popsal nerovnoměrný efekt 
rozdělení bohatství. Závěrem bylo, že rozdělení příjmů a bohatství je asymetrické, neboť pouze 
malá skupina lidí v dané zemi ovládá většinu majetku. Na základě výzkumu z různých zemí 
dospěl k výsledku, že přibližně 80 % bohatství je spravováno zhruba 20 % populace dané země. 
Do praxe toto pravidlo uvedl Joseph Moses Juran, který se zabýval problematikou 
řízení kvality a který tuto myšlenku aplikoval na oblast průmyslu. Definoval, že přibližně 80 % 
odstávek ve výrobě je způsobeno 20 % strojů konkrétního průmyslového objektu. Tento jev 
zobecnil na tvrzení, který dnes nazýváme Paretovo pravidlo, které říká: „Za 80 % problémů 
ve výrobě může 20 % příčin“. 
Pomáhá určit prioritu, na které je potřeba se zaměřit, tím že uspořádá položky 
dle absolutní četnosti výskytu od největší po nejmenší. Stanoví se kumulované a relativní 
kumulované četnosti. Z těchto dat je zkonstruován Paretův diagram. Graf zobrazující 
na vodorovné ose položky (v našem případě nebezpečí či poruchový stav), na levé svislé ose 
jsou vyneseny absolutní četnosti a na pravé kumulativní relativní četnosti. Sloupcový graf tedy 
zobrazuje absolutní četnost a spojením bodů kumulativní relativní četnosti vzniká lomená čára 
tzv. Lorenzova křivka. [21] 
 
OBRÁZEK č. 13 Paretův diagram a tabulka četností - příklad 
Pro účely diplomové práce bude použit modifikovaný Paretův diagram, kde namísto 
četnosti závad bude použito číslo kritičnosti RPN jako variantní ukazatel. 
ČINNOST ČETNOST 
KUMULOVANÁ 
ČETNOST
KUMULOVANÁ 
RELATIVNÍ ČETNOST
A 35 35 35%
B 24 59 59%
C 15 74 74%
D 11 85 85%
E 6 91 91%
F 5 96 96%
G 4 100 100%
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10  FMECA 
Procesní analýza způsobů, důsledků a  kritičnosti poruch FMECA aplikovaná na výrobní 
proces smrkového lepeného profilu, kdy byla odhalena potenciální nebezpečí a poruchové 
stavy jednotlivých procesů výroby. Uvedená data jsou uvedena v PŘÍLOZE č. 4 Procesní 
FMECA. 
10.1 NEBEZPEČÍ A PORUCHOVÉ STAVY JEJICH PŘÍČINY A NÁSLEDKY 
ZAJIŠTĚNÍ VSTUPNÍHO MATERIÁLU 
Zajištění vstupního materiálu – kulatiny je základním pilířem celé činnosti. Nedostatek 
materiálu může být způsobem klimatickou nestálostí a mimořádnými událostmi, které 
následně zvyšují náchylnost dřeva vůči napadení hmyzem, dřevokaznými houbami a celkově 
snižuje hodnotu kulatiny. Nebo také nedostatečným naskladněním a velkým odběrem 
materiálu z důvodu větší zakázky. 
Cizí tělesa v kulatině nejsou zcela běžným nebezpečím, ale setkáme se i s nimi, 
byť  v minimálním měřítku. Ať už se jedná o brok, kulku, kovovou střepinu, hřebík, dráty, 
kameny a podobně, jakýkoli cizí předmět porušuje celistvost dřeva, snižuje výtěž potřebného 
materiálu, způsobuje poškození nástrojů a hlavně hrozí nebezpečí úrazu. 
USKLADNĚNÍ KULATINY 
Kvalitní uskladnění dřeva je potřební pro zachování jeho původních vlastností 
a odolnosti proti dřevokazným houbám a zamodrání. Venkovní uskladnění dřeva skýtá mnohé 
výhody jako například technicky jednoduší provedení, snadnější manipulaci, ale také nevýhody 
závisející na klimatických podmínkách Je potřeba neopomenout optimální časové rozmezí 
mezi uskladnění a zpracováním kulatiny. 
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POŘEZ KULATINY A ROZMÍTÁNÍ ŘEZIVA 
Pořez kulatiny i rozmítání řeziva obsahuje několik přijatelných rizik, ovlivněných zaměstnanci 
či pracovním prostředím a vybavením, kdy i přes pravděpodobné snížení výtěže kulatiny 
je společnost schopna „vytěžit“ po finanční stránce, prodejem stavebního řeziva. Za prioritní 
nebezpečí se považuje selhání lidského faktoru u roztřídění dřeva. Bohužel neexistuje jiné 
opatření než nezávislá kontrola dalšího zaměstnance, mistra či vedoucího dřevovýroby, 
případné udělení sankce. 
SUŠENÍ ŘEZIVA 
Mezi nezanedbatelnou, avšak ne prioritní poruchu patří nefunkčnost vlhčícího zařízení, 
ventilátoru, senzometru větrání a topení, zapříčinění poruchou motorů, které má za následek 
nerovnoměrné vysoušení a tedy riziko ztráty původních fyzikálních, chemických 
a mechanických vlastností, potřebných pro další zpracování. 
Nedosušení řeziva je považováno za prioritní nebezpečí, které může v poslední fázi 
výroby způsobit rozlepení hranolu a tedy fatální chybu a ztrátu kompletního výrobku. 
Doporučeným opatřením je zvolit správný sušící program a provádět dodatečnou kontrolu 
funkčnosti sušárny a průběžné zjišťovaní hodnoty vlhkosti řeziva. 
PŘEDHOBLOVÁNÍ, SKENOVÁNÍ VAD, VYKRACOVÁNÍ (KAPOVÁNÍ), ROZTŘÍDĚNÍ 
Defektní stavy vzniklé na kapovací lince zapříčinění lidským faktorem či poruchou 
technického zařízení jsou přijatelné. Potencionální hrozbu představuje průnik vlhkého řeziva 
do další fáze výroby, jenž může způsobit defektní, nekvalitní výsledný produkt. Nepřijatelným 
a prioritním rizikem je opět nesprávné roztřídění a snížení výtěže hlavního sortimentu 
způsobené nepozorností zaměstnanců. 
NAPOJOVÁNÍ (CINKOVÁNÍ) LAMEL 
Nejrizikovější částí výroby eurohranolu je cinkování lamel. Spojování výřezu za pomoci 
vyfrézované drážky na zub speciálním lepidlem v lisu s rizikem nesprávného napojení lamel 
a tedy zásadního znehodnocení lamely způsobené nesprávným tlakem lisu a rychlostí posunu 
jednotlivých spojovaných výřezů.  
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HOBLOVÁNÍ ŘEZIVA 
Hoblování řeziva není natolik riskantní činností, nicméně odhaluje nebezpečí v podobě 
smolníků zapříčiněných mechanickým působením větru, tíhou větru v koruně stromů, které 
mají za následek zhoršení vzhledu, porušení celistvosti dřeva a komplikace u opracování 
a  lepení. 
LEPENÍ HRANOLU 
Závěrečná část výroby neobsahuje prioritní riziko zabraňující zhotovení smrkového 
dřevěného profilu. 
 
GRAF č. 6 Paretův modifikovaný diagram PŘED zavedením opatření 
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10.2 VYHODNOCENÍ 
K zjištěným poruchovým stavům byla na základě zkušeností pracovníků dřevovýroby 
přiřazena pravděpodobnost výskytu O, závažnost S a detekce rizik D. Na základě ohodnocení 
bylo součinem vypočteno číslo RPN. Ke klasifikace faktorů byla použita bodová stupnice 
hodnocení od 1 do 10, viz TABULKA č. Klasifikační stupnice analýzy FMECA. Rizikové prioritní 
číslo udává míru nebezpečí poruchového stavu. Dle výsledků modifikovaného Paretova 
diagramu a konzultaci se společností byla mez, kdy se riziko stává prioritní hrozbou určena pro 
RPN ≥ 200, potenciální rizika byly určena pro RPN≥175 Λ RPN ≤ 200, ostatní rizika byla 
označena za přijatelná. Pro prioritní a potenciální nebezpečí a poruchové stavy byly navrhnuta 
opatření a tím zmenšena hodnota čísla kritičnosti. Rizika s Existují situace, kdy ani doporučená 
a uskutečněná opatření nevedou ke snížení hodnoty RPN, v tomto případě je nutné navrhnout 
vhodnější protiopatření. Výjimkou jsou hrozby zapříčiněné klimatickou nestálostí 
a vlastnostmi dřevo jakožto přírodní materiálu reagující na okolní podměty. 
ZAJIŠTĚNÍ VSTUPNÍHO MATERIÁLU 
TABULKA č. 5 FMECA: nebezpečí a opatření – zajištění vstupního materiálu 
 
NEBEZPEČNÉ A PORUCHOVÉ STAVY: 
PRASKLINY – rozdělení letokruhů 
PŘÍČINA: klimatická podmínky a nesprávná těžba 
NÁSLEDEK: defektní materiál – sortiment nižší kvality, nemožnost pokrýt požadavky 
na výrobu hlavního produktu 
OPATŘENÍ: smluvní podmínky s dodavateli 
RPN před/po: 350/192 
  
OPATŘENÍ
NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
PRASKLINY - rozdělení 
letokruhů
klimatické podmínky, 
nesprávná těžba
defektní materiál - 
sortiment nižší kval ity
7 5 10 350
smluvní podmínky s 
dodavateli
6 4 8 192
PŘED těžbou: lesnická 
opatření 
6 5 4 120
biologicky podmíněný 
substrát
dle stupně poškození - 
snížení pevnosti  dřeva, 
zvýšení odpadu, zhoršení 
vzhledu
8 6 4 192POŠKOZENÍ HMYZEM
VZNIK VADY, PŘÍČINA a NÁSLEDEK STÁVAJÍCÍ stav NOVÝ stav
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POŘEZ KULATINY 
TABULKA č. 6 FMECA: nebezpečí a opatření – pořez kulatiny 
 
NEBEZPEČNÉ A PORUCHOVÉ STAVY: 
NESPRÁVNÉ ROZTŘÍZENÍ 
PŘÍČINA: lidský faktor – nepozornost 
NÁSLEDEK: snížení výtěže hlavního sortimentu - nemožnost pokrýt požadavky na výrobu 
hlavního produktu 
OPATŘENÍ: nezávislá kontrola dalším zaměstnancem a mistrem výroby;  
snížení finanční ztráty ze snížení výtěže hlavního sortimentu prodejem 
stavebního řeziva 
RPN před/po: 216/128 
ROZMÍTÁNÍ ŘEZIVA 
TABULKA č. 7 FMECA: nebezpečí a opatření – rozmítání řeziva 
 
NEBEZPEČNÉ A PORUCHOVÉ STAVY: 
NESPRÁVNÉ ROZTŘÍZENÍ 
PŘÍČINA: lidský faktor – nepozornost 
NÁSLEDEK: únik horšího sortimentu do lepšího a naopak - snížení výtěže hlavního 
sortimentu - nemožnost pokrýt požadavky na výrobu hlavního produktu 
OPATŘENÍ: nezávislá kontrola dalším zaměstnancem a mistrem výroby; 
snížení finanční ztráty ze snížení výtěže hlavního sortimentu prodejem stavebního řeziva  
RPN před/po: 216/112  
OPATŘENÍ
NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
NESPRÁVNÉ ROZTŘÍDĚNÍ lidský faktor
snížení výtěže hlavního 
sortimentu
3 8 9 216 nezávislá kontrola 2 8 8 128
VZNIK VADY, PŘÍČINA a NÁSLEDEK STÁVAJÍCÍ stav NOVÝ stav
OPATŘENÍ
NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
112216 nezávislá kontrola 2 7 8NESPRÁVNÉ ROZTŘÍDĚNÍ l idský faktor
úník horšího sortimentu do 
lepšího a naopak - snížení 
výtěže
3 8 9
VZNIK VADY, PŘÍČINA a NÁSLEDEK STÁVAJÍCÍ stav NOVÝ stav
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SUŠENÍ ŘEZIVA 
TABULKA č. 8 FMECA: nebezpečí a opatření – sušení řeziva 
 
NEBEZPEČNÉ A PORUCHOVÉ STAVY: 
NEDOSUŠENÍ  
PŘÍČINA: krátká doba sušení 
NÁSLEDEK: rozlepení hranolu – nekvalitní výsledný produkt 
OPATŘENÍ: vhodný sušící program (dle parametrů sušícího prostředí, počáteční vlhkosti 
řeziva, druhu a řeziva); 
kontrola funkčnosti sušárny a průběžné zjišťovaní hodnoty vlhkosti řeziva 
RPN před/po: 216/135 
PŘEDHOBLOVÁNÍ, SKENOVÁNÍ VAD, VYKRACOVÁNÍ (kapování), ROZTŘÍDĚNÍ 
TABULKA č. 9 FMECA: nebezpečí a opatření – předhoblování, skenování vad, 
vykracování (kapování), roztřídění 
 
NEBEZPEČNÉ A PORUCHOVÉ STAVY: 
NESPRÁVNÉ ROZTŘÍZENÍ 
PŘÍČINA: lidský faktor – nepozornost 
NÁSLEDEK: snížení výtěže hlavního sortimentu - nemožnost pokrýt požadavky na výrobu 
hlavního produktu 
OPATŘENÍ: nezávislá kontrola dalším zaměstnancem a mistrem výroby 
RPN před/po: 216/128 
OPATŘENÍ
NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
NEDOSUŠENÍ krátká doba sušení rozlepení hranolu 3 9 8 216
vhodný sušící program a 
kontrola fčnosti
3 9 5 135
VZNIK VADY, PŘÍČINA a NÁSLEDEK STÁVAJÍCÍ stav NOVÝ stav
OPATŘENÍ
NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
NESPRÁVNÉ ROZTŘÍDĚNÍ lidský faktor
snížení výtěže hlavního 
sortimentu
3 8 9 216 nezávislá kontrola 2 8 8 128
VZNIK VADY, PŘÍČINA a NÁSLEDEK STÁVAJÍCÍ stav NOVÝ stav
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NAPOJOVÁNÍ (cinkování) LAMEL 
TABULKA č. 10 FMECA: nebezpečí a opatření – napojování (cinkování) lamel 
 
NEBEZPEČNÉ A PORUCHOVÉ STAVY: 
ZVÝŠENÝ POČET NEPOVOLENÝCH VAD 
PŘÍČINA: lidský faktor – nepozornost, nedostatečná kvalifikace, nedostatek zkušeností 
NÁSLEDEK: časová ztráta při třízení – ztráta výkonu výroby 
OPATŘENÍ: nezávislá kontrola dalším zaměstnancem a mistrem výroby 
RPN před/po: 216/96 
NESPRÁVNÉ NAPOJENÍ 
PŘÍČINA: nesprávný tlak lisu a rychlost posunu 
NÁSLEDEK: vadný cink – zásadní znehodnocení 
OPATŘENÍ: nezávislá kontrola dalším zaměstnancem a mistrem výroby; 
pokud je povoleno z podmínek výrobního schématu a informací o minimální 
délce lamel mezi cinky, možnost vyříznou chybný cink a napojit znovu 
RPN před/po: 243/122 
NESPRÁVNÝ TLAK LISOVÁNÍ 
PŘÍČINA: příliš velký tlak – nesprávné nastavení 
NÁSLEDEK: rozpraskání cinku 
OPATŘENÍ: seřízení stroje, případně výměna naostřených nástrojů 
RPN před/po: 216/168 
  
OPATŘENÍ
NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
ZVÝŠENÝ POČET 
NEPOVOLENÝCH VAD
lidský faktor
časová ztráta při  třízení - 
ztráta výkonu výroby
6 6 6 216 nezávislá kontrola 4 6 4 96
NESPRÁVNÉ NAPOJENÍ
nesprávný tlak lisu a 
rychlost posunu
vadný cink - zásadní 
znehodnocení
3 9 9 243 doplňující revize lisu 2 7 8 112
NESPRÁVNÝ TLAK LISOVÁNÍ příliš velký tlak rozpraskání cinku 3 8 9 216 3 8 7 168
seřízení stroje, případně 
výměna naostřených 
nástrojů
VZNIK VADY, PŘÍČINA a NÁSLEDEK STÁVAJÍCÍ stav NOVÝ stav
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HOBLOVÁNÍ ŘEZIVA 
TABULKA č. 11 FMECA: nebezpečí a opatření – hoblování řeziva 
 
NEBEZPEČNÉ A PORUCHOVÉ STAVY: 
SMOLNÍKY 
PŘÍČINA: klimatické vlivy – mechanické působení větru  - vznik kambiálních trhlin 
NÁSLEDEK: druhořadý materiál - zhoršení vzhledu, porušení celistvost dřeva a  znesnadnění 
opracování a lepení 
OPATŘENÍ: zařazení do materiálu nižší, vyškrábnutí a zatmelení  
RPN před/po: 288/288 
NEDODRŽENÍ KVALITY HOBLOVANÝCH PLOCH 
PŘÍČINA: lidský faktor – nepozornost, nedostatečná kvalifikace, nedostatek zkušeností 
a  opotřebení stroje 
NÁSLEDEK: snížení výtěže hlavního  
OPATŘENÍ: nezávislá kontrola dalším zaměstnancem a mistrem výroby; 
 seřízení stroje a případné zařazení do materiálu nižší kvality či sortimentu 
RPN před/po: 256/144 
 
 
 
 
 
GRAF č. 7 Paretův modifikovaný diagram PO zavedením opatření 
OPATŘENÍ
NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
SMOLNÍKY klimatické vl ivy druhořadý materiál 4 8 9 288
zařazení do materiálu nižší 
kvality
4 8 9 288
8 256
nezávislá kontrola, seřízení 
stroje a případně zařazení 
do materiálu nižší kval ity
3 8
NEDODRŽENÍ KVALITY 
HOBLOV. PLOCH
lidský faktor, 
opotřebení stroje
snížení výtěže 4 8 6 144
VZNIK VADY, PŘÍČINA a NÁSLEDEK STÁVAJÍCÍ stav NOVÝ stav
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ZÁVĚR 
Diplomová práce měla za úkol stanovit možná nebezpečí a poruchové stavy při výrobě 
smrkového lepeného profilu. Pro uskutečnění daného cíle byla provedena procesní analýza 
FMECA, kde byly určeny a kvantifikovány rizikové faktory jednotlivých subprocesů. Pro každé 
nebezpečí či poruchový stav byla určena příčina, následek, pravděpodobnost výskytu, 
závažnost a možnost detekce. Na základě jejich hodnot bylo vypočteno RPN – rizikové prioritní 
číslo určující význam rizika. 
Výstupem metody FMECA je seznam poruchových stavů dílčích procesů. I přesto, 
že společnost vlastní certifikát managementu jakosti a garantuje požadovanou kvalitu 
i spolehlivost dřevěných lepených profilů, vznikají při výrobě nebezpečí a poruchové stavy. 
Nejčastěji způsobené lidskou chybou či klimatickou nestálostí a dalšími neovlivnitelnými 
činiteli. Nebo konsekvencí závady strojního zařízení. Spolupůsobení těchto rizik a činitelů může 
zapříčinit fatální kolaps a zpomalení či zastavení výroby. 
Zkušenosti načerpané za dobu působení společnosti na trhu, pomohly identifikovat 
množství rizik, kterým se společnost snaží odpovědným způsobem předcházet. Nejvhodnější 
metodou snížení analyzovaných rizik vznikajících při výrobě vinou lidského faktoru, je nábor 
kvalifikovaných pracovníků, bohužel situace na trhu práce je nedostačující. 
Závěrem nutno podotknout, že dřevo je přírodní materiál, který podléhá působení 
různých vlivů, a tudíž je nutné uvědomit si, že ač budou dodržovány všechna protiopatření, 
výrobní a technická schémata, vždy je jistá pravděpodobnost výskytu rizika a jeho vliv 
na výsledný produkt. 
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PŘÍLOHA č. 1 Klasifikace vad a jejich zatřídění do III. jakostní třídy, výřezy pro pilařské zpracování – SMRK [5] 
A B C D
zdravé, srostlé do 3 cm max. 1 ks na1 bm do 4 cm do 6 cm do 8 cm
nesrostlé - do 3cm do 5 cm do 10 cm max. 1 ks na 1 bm
nezdravé NEDOVOLUJE SE do 2 cm max. 2ks na 1 bm do 3cm do 8 cm
dřeňové, hvězdicovité NEDOVOLUJE SE max. do 1/4 tloušťky čele, čepu max. do 1/3 tloušťky čela, čepu
odlupčivé, výšušné NEDOVOLUJE SE NEDOVOLUJE SE max. do 1/4 tloušťky čela, čepu
současný výskyt NEDOVOLUJE SE NEDOVOLUJE SE NEDOVOLUJE SE
přecházející NEDOVOLUJE SE NEDOVOLUJE SE mělká výsušná se povoluje
křivost jednod. průhyb měné než 15% STP průhyb měné než 15% STP průhyb měné od 15% do 20% STP průhyb měné od 21% do 32% STP
točitost
do 29 cm STP: pod 5 cm/bm 
DOVOLUJE SE
do 29 cm STP: pod 5 cm/bm 
DOVOLUJE SE
do 29 cm STP: méně než 8 cm/bm 
DOVOLUJE SE
do 30 cm STP: pod 7 cm/bm 
DOVOLUJE SE
do 30 cm STP: pod 7 cm/bm 
DOVOLUJE SE
do 30 cm STP: méně než 10 cm/bm 
DOVOLUJE SE
sbíhavost
do 19 cm STP: ≤ 1,25 cm/bm 
DOVOLUJE SE
do 19 cm STP: ≤ 1,25 cm/bm 
DOVOLUJE SE
do 19 cm STP: > 1,25 - 2,00 cm/bm 
DOVOLUJE SE
do 19 cm STP: >  2,00 cm/bm 
DOVOLUJE SE
od 20 do 29 cm STP: ≤ 1,50 cm/bm 
DOVOLUJE SE
od 20 do 29 cm STP: ≤ 1,50 cm/bm 
DOVOLUJE SE
do 20 do 29 cm STP: > 1,50 - 2,50 
cm/bm DOVOLUJE SE
do 20 do 29 cm STP: > 2,50 cm/bm 
DOVOLUJE SE
od 30 cm STP: ≤ 2,00 cm/bm 
DOVOLUJE SE
od 30 cm STP: ≤ 2,00 cm/bm 
DOVOLUJE SE
do 30 do 44 cm STP: > 2,00 - 3,00 
cm/bm DOVOLUJE SE
do 30 do 44 cm STP: > 3,00 cm/bm 
DOVOLUJE SE
do 45 sm STP: > 2,00 - 4,00 cm/bm 
DOVOLUJE SE
do 45 sm STP: > 4,00 cm/bm 
DOVOLUJE SE
křemenitost NEDOVOLUJE SE
nejvýše 10% průměru čela, čepu SE 
DOVOLUJE
přírustné nejvýše 40% průměru čela, 
čepu
DOVOLUJE SE
excentrická dřeň do 10% tloušťky čela, čepu do 15% tloušťky čela, čepu BEZ OMEZENÍ BEZ OMEZENÍ
zbarvení * NEDOVOLUJE SE NEDOVOLUJE SE NEDOVOLUJE SE max. do 2/3 plochy čela, čepu
tvrdáhniloba NEDOVOLUJE SE NEDOVOLUJE SE NEDOVOLUJE SE max. do 2/3 plochy čela, čepu
měkká hniloba, trouch. NEDOVOLUJE SE NEDOVOLUJE SE NEDOVOLUJE SE NEDOVOLUJE SE
NAPADENÍ mělké DOVOLUJE SE
HMYZEM hluboké NEDOVOLUJE SE
NEDOVOLUJE SE NEDOVOLUJE SE
STP - středový průměr * plísně, rakovina, zbarvení běle, barevné skrvny, zbarvení jádra
BEZ OMEZENÍ
Dříví prvotřídní jakosti, čerstvé, 
zdravé a rovné kmeny téměř bez suků 
a dalších vad nebo s malými vadami.
Čerstvé dříví běžné až prvotřídní 
jakosti, zdravé kmeny bez výskytu 
boulí a skupinových suků a dále s 
vadami do takového rozsahu, jenž je 
uveden níže.
Dříví běžné jakosti až méně 
hodnotné, dovoleny jsou vady, které 
výrazně nesnižují přirozené 
vlastnosti dřeva. Rozsah níže 
uvedených vad nesmí být překročen.
Dříví, které může být využitelné proo 
pilař. Zpracování a které vzhledem k 
jeho vadám nelze zatřídit do kval. A, 
B, C. Rozsah níže uvedených vad 
nesmí být překročen.
dle dohody mezi dodavatelem a odběratelem
dle dohody mezi dodavatelem a odběratelem
minimální jmenovitá délka 3 m, minimální Ø čepu b.k 11 cm, nebo dle dohody mezi dodavatelem a odběratelem
OSTATNÍ NEUVEDENÉ VADY
ROZMĚRY KULATINY - délka, min. Ø čepu
soupání, tl. stupně, max. průměr čela, 
šířka letokruhů apod.
CHARAKTERISTIKA
KVALITA
DOVOLEJU SE (dříví musí být ještě 
vhodné pro pilařské zpracování)
DOVOLUJE SE
NEDOVOLUJE SE NEDOVOLUJE SE
VADY způsob. 
HOUBAMI
SUKY
VADY RŮSTU
TRHLINY
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PŘÍLOHA č.2  Zákony, vyhlášky a  nařízení vlády [10] str. 1/ 3 
  
591/2006 Sb. Nařízení vlády o bližších minimálních požadavcích na BOZP na staveništích
262/2006 Sb. Zákon - zákoník práce ve znění pozdějších předpisů
361/2000 Sb. Zákon o provozu na pozemních komunikacích ve znění pozdějších předpisů
373/2011 Sb. O specifických zdravotních službách
258/2000Sb. Zákon o ochraně veřejného zdraví ve znění pozdějších předpisů
432/2003 Sb. Vyhl. o zařazení pracovišť a pracovních činností do kategorií
79/2013. Vyhláška o některých ustanoveních zákona č.373/2011 Sb.
20/1979 Sb. Vyhláška, kterou se určují vyhrazená el .zařízení ve znění pozdějších předpisů
133/1985 Sb. Zákon o požární ochraně ve znění pozdějších předpisů
246/2001 Sb. Vyhl. o stanovení podmínek požární bezpečnosti
521/2005 Sb. Zákon o inspekci práce
48/1997 Sb. Zákon o veřejném zdravotním pojištění ve znění pozdějších předpisů 
Vyhláška, kterou se stanoví práce a pracoviště, které jsou zakázány těhotným 
ženám, kojícím ženám, matkám do konce devátého měsíce po porodu a 
mladistvým, a podmínky, za nichž mohou mladiství výjimečně tyto práce konat z 
důvodu přípravy na povolání
288/2003 Sb.
 Vyhláška kterou se určují vyhrazená zdvihací zařízení a stanoví některé podmínky 
k zajištění jejich bezpečnosti, ve znění pozdějších předpisů
19/1979 Sb.
Vyhláška, se určují vyhrazená tlaková zařízení a stanoví některé podmínky k 
zajištění jejich bezpečnosti, ve znění pozdějších předpisů
18/1979 Sb.
Vyhláška kterou se určují vyhrazená zdvihací zařízení a stanoví některé podmínky 
k zajištění jejich bezpečnosti, ve znění pozdějších předpisů
21/1979 Sb.
Vyhláška, kterou se stanoví základní požadavky k zajištění bezpečnost práce a 
technických zařízení ve znění pozdějších předpisů
Zákon o chemických látkách a chemických přípravcích ve znění pozdějších 
předpisů
350/2011 Sb.
231/2004 Sb.
Vyhláška, kterou se stanoví podrobný obsah bezpečnostního l istu k nebezpečné 
chemické látce a chemickému přípravku
495/2001 Sb.
Nařízení vlády, kterým se stanoví rozsah a bližší podmínky poskytování osobních 
ochranných pracovních prostředků, mycích, čisticích a dezinfekčních prostředků
Nařízení vlády, kterým se stanoví bližší požadavky na bezpečný provoz a používání 
strojů, technických zařízení, přístrojů a nářadí ve znění pozdějších předpisů
378/2001Sb.
11/2001 Sb.
Nařízení vlády, kterým se stanoví vzhled a umístění bezpečnostních značek a 
zavedení signálů ve znění pozdějších předpisů
PŘEDPIS NÁZEV PŘEDPISU
Nařízení vlády, kterým se stanoví podmínky ochrany zdraví zaměstnanců při práci 
ve znění pozdějších předpisů 
361/2007 Sb.
Nařízení vlády, kterým se stanoví způsob organizace práce a pracovních postupů 
při  provozování dopravy
168/2002 Sb.
Nařízení vlády, kterým se stanoví způsob evidence, hlášení a zasílání záznamu o 
úrazu, vzor záznamu o úrazu a okruh orgánů a institucí, kterým se ohlašuje 
pracovní úraz a zasílá záznam o úrazu
201/2010 Sb.
22/1997 Sb. 
Zákon na technické požadavky na výrobky včetně souvisejících nařízeních vlády 
ve znění pozdějších předpisů
48/1982 Sb.
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1/1993 Sb. Ústava ČR (ústavní zákon)  
111/1994 Sb. Zákon o silniční dopravě, ve znění pozdějších předpisů
13/1997 Sb. Zákon o pozemních komunikacích ve znění pozdějších předpisů
30/2001 Sb. Vyhláška, kterou se provádějí pravidla provozu na pozemních komunikacích
167/2002 Sb. Vyhláška, kterou se provádí zákon č. 247/2000 Sb.
277/2004 Sb. Vyhláška o stanovení zdravotní způsobilosti k řízení motorových vozidel
101/2005 Sb. Nařízení vlády o podrobnějších požadavcích na pracoviště a pracovní prostředí
PŘEDPIS NÁZEV PŘEDPISU
Nařízení vlády o bližších požadavcích na bezpečnost a ochranu zdraví při práci 
na pracovištích s nebezpečím pádu z výšky nebo do hloubky
362/2005 Sb.
Vyhláška Ministerstva vnitra, kterou se stanoví podmínky požární bezpečnosti při 
svařování a nahřívání živic v tavných nádobách
87/2000 Sb.
Vyhláška o některých opatřeních k provádění Evropské dohody o práci osádek 
vozidel v mezinárodní dopravě( AERT)
109/1976 Sb. 
12/1997 Sb.
Zákon č. 167/1998 Sb. o návykových látkách a o změně některých dalších zákonů, 
ve znění pozdějších předpisů
Vyhláška, kterou se provádí zákon o pozemních komunikacích, ve znění pozdějších 
předpisů
104/1997 Sb.
Vyhláška Českého úřadu bezpečnosti práce o kontrolách, revizích a zkouškách 
plynových zařízení ve znění pozdějších předpisů
85/1978 Sb.
247/2000 Sb.
Vyhláška o Evropské dohodě o práci osádek vozidel v mezinárodní si lniční 
dopravě( AERT)ve znění pozdějších předpisů
Vyhláška o schvalování technické způsobilosti a o technických podmínkách 
provozu vozidel na pozemních komunikacích
Vyhláška č. 187/1989 Sb., kterou se provádí zákon o ochraně před alkoholismem 
a jinými toxikomaniemi,
379/2005 Sb.
Usnesení předsednictva ČNR č. 2/1993 Sb. o vyhlášení Listiny základních práv a 
svobod jako součásti  ústavního pořádku ČR, ve znění zákona č. 162/1998 Sb.;
II.93
167/1998 Sb.
50/1978 Sb.
Vyhláška Českého úřadu bezpečnosti práce a Českého báňského úřadu o odborné 
způsobilosti v elektrotechnice ve znění pozdějších předpisů
Zákon o podmínkách provozu na pozemních komunikacích ve znění pozdějších 
předpisů
Zákon o získání a zdokonalování odborné způsobilosti k řízení motorových 
vozidel, ve znění pozdějších předpisů
56/2001 Sb.
Zákon o bezpečnosti a plynulosti provozu na pozemních komunikacích ve znění 
pozdějších předpisů
341/2002 Sb.
108/1976 Sb.
432/2003 Sb.
Vyhláška, kterou se stanoví podmínky pro zařazování prací do kategorií, l imitní 
hodnoty ukazatelů biologických expozičních testů, podmínky odběru biologického 
materiálu pro provádění biologických expozičních testů a náležitosti hlášení 
prací s azbestem a biologickými činiteli
Vyhláška ministerstva stavebnictví o výcviku, způsobilosti a registraci obsluh 
stavebních strojů ve znění pozdějších předpisů
77/1965 Sb.
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272/2011 Sb. Nařízení vlády o ochraně zdraví před nepříznivými účinky hluku a vibrací
91/1993 Sb. Vyhláška k zajištění bezpečnosti práce v nízkotlakých kotelnách
PŘEDPIS NÁZEV PŘEDPISU
59/2006 Sb.
Nařízení vlády o bližších požadavcích na zajištění bezpečnosti a ochrany zdraví 
při  práci v prostředí s nebezpečím výbuchu
458/2000 Sb.
406/2004 Sb.
309/2006 Sb.
Zákon, kterým se upravují další požadavky bezpečnosti a ochrany zdraví při práci 
v pracovněprávních vztazích a o zajištění bezpečnosti a ochrany zdraví při 
činnosti nebo poskytování služeb mimo pracovněprávní vztahy (zákon o zajištění 
dalších podmínek bezpečnosti a ochrany zdraví při práci)
Zákon o podmínkách podnikání a o výkonu státní správy v energetických 
odvětvích a o změně některých zákonů (energetický zákon - ochranná pásma)
Nařízení vlády, kterým se stanoví odchylná úprava pracovní doby a doby 
odpočinku zaměstnanců v dopravě
589/2006 Sb.
Nařízení vlády o minimální mzdě, o nejnižší úrovni mzdy, o vymezení ztíženého 
pracovního prostředí a o výši příplatku ke mzdě za práci be ztíženém pracovní 
prostředí
567/2006 Sb.
Vyhláška, kterou se stanoví podmínky k zajištění BOZP a bezpečnosti provozu při 
svislé dopravě a chůzi
571/2006 Sb.
Nařízení vlády 567/2006 Sb., o minimální mzdě, o nejnižších úrovních zaručené 
mzdy, o vymezení ztíženého pracovního prostředí a o výši příplatku ke mzdě za 
práci ve ztíženém pracovním prostřed
567/2006 Sb.
Zákon o prevenci závažných havárií způsobených vybranými nebezpečnými 
chemickými látkami nebo chemickými přípravky
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PŘÍLOHA č. 3  ČSN – české technické normy a  jiné [10] 
  
650 201 ČSN Hořlavé kapaliny
690 012 ČSN  Tlakové nádoby stabilní, provoz, obsluha , údržba
50110-1 ED.1 ČSN EN Elektrotechnické předpisy
12 480-1 ČSN ISO Jeřáby , bezpečné používání
78 304 ČSN Tlakové nádoby na plyny
33 1500 ČSN Revize el.zařízení
33 1600 ČSN El.revize a kontroly el. přenosných nářadí
26 9030 ČSN Skladování
26 9010 ČSN Šířky a výšky cest a uliček
12717 ČSN EN Bezpečnost obráběcích a tvářecích strojů, vrtačky
1050 ČSN EN Bezpečnost strojního zařízení, zásady pro stanovování rizikovosti
73 8101 ČSN Lešení
73 8102 ČSN Pojízdná lešení
8792 ČSN ISO ocelová vázací lana
65 0202 ČSN Plnění a stáčení
26 0506 ČSN Zařízení pro plynulou dopravu nákladů
1819 ČSN ISO Zařízení pro plynulou dopravu nákladů
26 8805 ČSN Manipulační vozíky s vlastním pohonem
3691 Amd +1 ČSN Motorové vozíky
49 6100 ČSN Dřevozpracující zařízení
210 700 ČSN Všeobecné požadavky na konstrukci tvářecích strojů
386 405 ČSN Zásady pro provádění kontrol, revizí a pro zpracovávání místního p.řádu
05 0601 ČSN Svařování. Bezpečnostní ustanovení pro svařování kovů
05 0610 ČSN Svařování. Bezpečnostní ustanovení pro plamenné svařování kovů
05 0630 ČSN Svařování. Bezpečnostní ustanovení pro obloukové svařování kovů
210001 ČSN Tvářecí stroje. Všeobecné technické požadavky
ČSN ISO Zásobování plynem - Plynovody v budovách - Nejvyšší provozní tlak <= 5 
bar - Provozní požadavky
ČSN EN Bezpečnost obráběcích a tvářecích strojů - Malé čísl icově řízené 
soustruhy a soustružnická centra
1775
12415
NÁZEV NORMYČSN
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PŘÍLOHA č.4  Směrnice BOZP [10] 
89/391/EHS Směrnice o zavádění opatření pro zlepšování ochrany zdraví při práci
89/656/EHS Směrnice o minimálních požadavcích na BOZP při používání OOPP při práci
89/654/EHS Směrnice o minimálních požadavcích na BOZP na pracovišti
3850/85/EHS Nařízení Rady o harmonizaci určité soc.legislativy v si lniční dopravě
BOZP NÁZEV SMĚRNICE
SM_B_01 Školení
SM_B_02 OOPP
SM_B_03 Rizika
SM_B_04 Závodní preventivní péče
SM_B_05 Doprava
SM_B_06 Pracovní úrazy
SM_B_07 Systém řízení
SM_B_08 Místní řád skladů
SM_B_09 Provozní řád manipulačních vozíků
SM_B_10 Revize
SM_B_11 Ochranné nápoje
SM_B_12 Pravidla- benzín
SM_B_13 Manipulace
SM_B_14 Výkopy
SM_B_15 Práce ve výškách
SM_B_16 Traumatologický plán
SM_B_17 Registr právních a ostatních předpisů
SM_B_18 Motorové pily
SM_B_19 Zobrazovací jednotky
SM_B_ZZ_01 SBP se zdvihacím zařízeníém
SM_B_21 Skladování a manipulace s plyny
89/655/EHS
Směrnice o minimálních požadavcích na BOZP pro používání pracovního zařízení 
zaměstnanci při práci
INTERNÍ SMĚRNICE BOZP
BOZP NÁZEV SMĚRNICE
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OPATŘENÍ
PRVEK NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
klimatická nestálost a 
mimořádné události
nesplnění výrobního plánu 8 9 1 72
předzásobení v rámci 
kapacity skladu
6 9 1 54
velký odběr materiálu nesplnění výrobního plánu 6 4 6 144
předzásobení v rámci 
kapacity skladu
3 4 3 36
PROLEŽENÍ - napadení 
dřeva houbami
nesprávné uskladnění ztráta materiálu 6 4 6 144
kapacita skladu - ukrocení 
dodavatelů
3 4 3 36
PRASKLINY - rozdělení 
letokruhů
klimatické podmínky, 
nesprávná těžba
defektní materiál - sortiment 
nižší kvality
7 5 10 350
smluvní podmínky s 
dodavateli
6 4 8 192
PROLEŽENÍ - napadení 
dřeva houbami
nevhodné uskladnění ztráta materiálu 6 4 6 144
kapacita skladu - ukrocení 
dodavatelů
3 4 3 36
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biologicky podmíněný 
substrát
POŠKOZENÍ HMYZEM
NEDOSTATEK MATERIÁLU
PO těžbě: vhodná doba 
těžby a vhodný způsob 
uskladnění (odstranění 
přebytečné vlhkosti)
2 6 6 72
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POŠKOZENÍ HMYZEM nevhodné uskladnění
dle stupně poškození - snížení 
pevnosti dřeva, zvýšení 
odpadu, zhoršení vzhledu
3 6 6 108
1 10 8 80
CIZÍ TĚLESA - kovové 
střepiny, hřebíky, dráty, 
kameny a jiné
např. vojenské prostory
porušení celistvosti dřeva, 
snížení výtěže, poškození 
nástrojů a možnost úrazu
1 10 10 100 detektory kovů
PŘED těžbou: lesnická 
opatření 
6 5 4 120
dle stupně poškození - snížení 
pevnosti dřeva, zvýšení 
odpadu, zhoršení vzhledu
8 6 4 192
PRVEK - VZNIK VADY, PŘÍČINA a NÁSLEDEK STÁVAJÍCÍ stav NOVÝ stav
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OPATŘENÍ
PRVEK NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
NEDODRŽENÍ POŘEZ. 
SCHÉMATU
lidský faktor snížení výtěže 3 7 2 42
NEUPNUTÍ KMENE lidský faktor nebezpečí úrazu 1 10 2 20
NESPRÁVNÁ RYCHLOST 
ŘEZU
lidský faktor - zkušenosti
poškození nástroje, 
nedodržené rozměru
3 7 6 126
NEKVALITNÍ ROVINA ŘEZU
nekvalitní pilový pás či 
neseřízení stroje
poškození nástroje, 
nedodržené rozměru
3 7 6 126
NEČIŠTĚNÍ STROJE lidský faktor nebezpečí úrazu 2 6 2 24
opotřebení stroje snížení výtěže 4 5 6 120
NESPRÁVNÉ ROZTŘÍDĚNÍ lidský faktor
snížení výtěže hlavního 
sortimentu
3 8 9 216 nezávislá kontrola 2 8 8 128
POŠKOZENÍ PŘI 
MANIPULACI
vytíženost vozíku, l idský 
faktor
poškození okrajových vrstev 8 3 3 72
POPRASKÁNÍ MATERIÁLU vlhkostní gradient neopravitelná vada 2 9 3 54
NESPRÁVNÁ ÚDRŽBA 
STROJE
lidský faktor výpadek výroby 2 8 4 64
NEBEZPEČÍ ÚRAZU
nedodržení technických 
postupů a BOZP
úraz, snížení výrobní kapacity 2 9 3 54
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NEDODRŽENÍ ROZMĚRU
lidský faktor - nedodržení 
pořez. schématu
snížení výtěže 5 5 6 150
PRVEK - VZNIK VADY, PŘÍČINA a NÁSLEDEK STÁVAJÍCÍ stav NOVÝ stav
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OPATŘENÍ
PRVEK NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
NEDODRŽENÍ POŽADAVKŮ 
KVALITY
nekvalitní kulatina - skryté 
vady
snižování výtěže požadov. 
sortimentu
4 8 6 192
POŠKOZENÍ PRIZMY lidský faktor snížení výtěže 3 8 2 48
NEKOREKTNÍ ROZMĚR 
ŘEZIVA
neseřízení stroje
chybný rozměr, obtížnější 
zpracování
2 3 2 12
NESPRÁVNÁ RYCHLOST 
ŘEZU
lidský faktor
poškození nástroje, 
nedodržené rozměru
3 7 6 126
OPOMENUTÍ PŘELOŽEK lidský faktor
znehodnocení materiálu, 
snížení výtěže
4 7 2 56
ZANESENÍ STROJE 
NEČISTOTAMI
zanedbání pravidelného 
čištění
opotřebení fčních plástů, 
ohrožení BOZP
2 6 2 24
NEDODRŽENÍ ROZMĚRU lidský faktor  chybná rozměr 2 3 2 12
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NESPRÁVNÉ ČI OPOMENUTÉ 
OZNAČENÍ KVALITY LAMEL
lidský faktor
nesnadné dohledání, záměna 
sortimentu
2 10 2
NEKVALITNÍ ROVINA ŘEZU
nesprávná rychlost řezu, 
opotřebení přístrojů
poškození nástrojů, obtížné 
zpracování
3 7 6 126
nezávislá kontrola 2 7 8 112NESPRÁVNÉ ROZTŘÍDĚNÍ lidský faktor
úník horšího sortimentu do 
lepšího a naopak - snížení 
výtěže
3 8 9 216
PRVEK - VZNIK VADY, PŘÍČINA a NÁSLEDEK STÁVAJÍCÍ stav NOVÝ stav
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OPATŘENÍ
PRVEK NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
POŠKOZENÍ PŘI 
MANIPULACI
vytíženost vozíku, l idský 
faktor
poškození okrajových vrstev 8 3 3 72
NESPRÁVNÁ ÚDRŽBA 
STROJE
lidský faktor výpadek výroby 2 8 4 64
NEBEZPEČÍ ÚRAZU lidský faktor úraz, snížení výrobní kapacity 2 10 3 60
NEODBORNÝ ZÁSAH lidský faktor znehodnocení materiálu 1 10 8 80
NEBEZPEČNÁ MANIPULACE 
S VOZÍKY
lidský faktor
poškození materiálu, 
nebezpečí úrazu
2 10 2 40
POŠKOZENÍ PŘI 
MANIPULACI
vytíženost vozíku, l idský 
faktor
poškození okrajových vrstev 8 3 1 24
NESPRÁVNÁ MANIPULACE lidský faktor poškození okrajových vrstev 3 5 2 30
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denní kontrola stavu 
sušárny
3 7 6 126
NEFUNKČNOST: vlhčíčí 
zařízení, ventilátor,  
servomotor větrání a 
topení
porucha motorů nerovnoměrné vysoušení 4 7 7 196
128
PORUCHA SYSTÉMU - 
příjem dat
STAV PSYCHROMETRU: stav 
vody a vlhčíčích pásků
přesušení až popraskání 2 8 8
9 72
NESPRÁVNÉ ZAKLÁDÁNÍ 
BALÍKU
lidský faktor
znehodnocení materiálu - 
nesprávné vysušení
1 8
PRVEK - VZNIK VADY, PŘÍČINA a NÁSLEDEK STÁVAJÍCÍ stav NOVÝ stav
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OPATŘENÍ
PRVEK NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
NESPRÁVNÉ ZAVEDENÍ 
MĚŘÍCÍCH SOND
lidský faktor nekvalitní měření 4 6 3 72
NEUZAVŘENÍ VRAT porucha mechanismu únik tepla 3 2 1 6
NESPRÁVNÝ SUŠÍCÍ REŽIM lidský faktor
příl išný sušící režim - 
praskliny
2 7 7 98
POZDNÍ ODHALENÍ 
PORUCHY
lidský faktor
prodloužení/nedodržení 
režimu sušení
2 5 5 50
NEBEZPEČÍ ÚRAZU
nedodržení technických 
postupů
nebezpečí úrazu 2 6 3 36
dlouhá doba sušení ztráta plasticity 3 7 5 105
porucha sondy vzduch spáry a deformace 3 7 3 63
krátká doba sušení rozlepení hranolu 3 9 8 216
vhodný sušící program a 
kontrola fčnosti
3 9 5 135
porucha sondy ztráta vlastností 3 9 3 81
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PŘESUŠENÍ
NEDOSUŠENÍ
VYVEZENÍ ŘEZIVA - 
manipulace a vykládání
lidský faktor poškození okrajových vrstev 8 3 3 72
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OPATŘENÍ
PRVEK NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
NEDODRŽENÍ VÝROBNÍHO 
PŘÍKAZU
lidský faktor snížení výtěže 3 8 2 48
NESPRÁVNÉ ROZTŘÍDĚNÍ lidský faktor
snížení výtěže hlavního 
sortimentu
3 8 9 216 nezávislá kontrola 2 8 8 128
NESPRÁVNÉ VKLÁDÁNÍ 
LAMEL DO HOBLOVKY
neobratnost obsluhy snížení výkonu linky 2 6 5 60
nerovnosti z pořezu a 
sušení
snížení výtěže 2 10 6 120
NESPRÁVNÉ TŘÍZENÍ A 
UKLÁDÁNÍ
lidský faktor
vyšší výskyt vad v nejdůlež. 
Sortimentu
4 10 3 120
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ZNEHODNOCENÍ POVRCHU 
řeziva
nesprávná rychlo  posunu  
řeziva po pásu
poškození nástroje, 
nedodržené rozměru
3 7
7 6 126
3 54
CHYBA VYKRACOVÁNÍ - 
optimalizační l inka
porucha scanneru
nakrácení zcela nevhodného 
sortimentu, snížení výtěže
2 9
7 1128 192 důkladnější kontrola 2 8
PRŮNIK VLHKÉHO ŘEZIVA 
DO DALŠÍ FÁZE VÝROBY
lidský faktor nekvalitní produkt 3 8
NEKVALITNÍ ROVINA ŘEZU
nesprávná rychlost řezu, 
opotřebení přístrojů
poškození nástrojů, obtížné 
zpracování
3
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OPATŘENÍ
PRVEK NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
NEČIŠTĚNÍ STROJE lidský faktor
nebezpečí úrazu, opotřebení 
stroje
2 8 2 32
NESPRÁVNÁ ÚDRŽBA 
STROJE
lidský faktor výpadek výroby 2 8 4 64
ZVÝŠENÝ POČET 
NEPOVOLENÝCH VAD
lidský faktor
časová ztráta při třízení - 
ztráta výkonu výroby
6 6 6 216 nezávislá kontrola 4 6 4 96
NEKVALITNÍ SPOJ( cink) neseřízené či tupé nástroje
vadný cink - zásadní 
znehodnocení
2 8 9 144
KRATŠÍ DÉLKA DESKY
velké množství cinků - 
nutné větší stlačení
nepokrytí požadavků na zákl. 
sortiment
2 4 3 24
NESPRÁVNÉ NAPOJENÍ
nesprávný tlak l isu a 
rychlost posunu
vadný cink - zásadní 
znehodnocení
3 9 9 243 doplňující revize l isu 2 7 8 112
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VYŠTÍPNUTÍ SPODNÍ HRANY 
CINKOVANÉHO PŘÍŘEZU
tupý nástroj nebo špatně 
nastavena výška prvního 
zubu
vyštípnutí - vadný cink 3 8 6
4 96
OPOMENUTÍ PRŮBĚŽ. 
KONTROLY KVALITY 
FRÉZOVÁNÍ
lisdký faktor možnost vadných spojů 3 8
36
OPOMENUTÝ ČI CHYBNÝ 
ZÁPIS V EVIDENCI
lidský faktor
zkreslení vstup. dat 
ekonomických propočtů
2 6 3
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OPATŘENÍ
PRVEK NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
ŠTĚPENÍ MATERIÁLU postupné tupení nástrojů
vadný cink - zásadní 
znehodnocení
3 8 8 192 3 8 6 144
NESPRÁVNÝ TLAK LISOVÁNÍ příl iš velký tlak rozpraskání cinku 3 8 9 216 3 8 7 168
NESTANDARDNÍ BALENÍ: 
velikost
lidský faktor nesnadná manipulace 3 5 1 15
NESPRÁVNÁ ÚDRŽBA 
STROJE
lidský faktor výpadek výroby 2 8 4 64
NEDODRŽENÍ VÝROBNÍHO 
PŘÍKAZU
lidský faktor snížení výtěže 3 6 5 90
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NAVEZENÍ NEVHOD. 
VSTUPNÍHO MATERIÁLU
lidský faktor
přerušení výroby na dobu 
nutnou k odhalení neshody 
sortimentu
2 9 5 90
OPOMENUTÝ ČI CHYBNÝ 
ZÁPIS V EVIDENCI
lidský faktor
zkreslení vstup. dat 
ekonomických propočtů
2 9 4 72
NESTANDARDNÍ BALENÍ: 
přeložky
lidský faktor
znehodnocení materiálu, 
snížení výtěže
7 7 2 98
128PROHNUTÉ LAMELY
náklon pracovní plochy 
vůči ose frézování
kazová lamela 4 8 4
seřízení stroje, případně 
výměna naostřených 
nástrojů
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OPATŘENÍ
PRVEK NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
NEDODRŽENÍ ROZMĚRU lidský faktor snížení výtěže 5 5 6 150
VYTRHÁNÍ VLÁKEN rychlý posun/ přesušení reklamace výrobku 2 8 8 128
nejednotný rozměr 3 7 8 168
vyštípnutí - vadný cink 4 6 6 144
NEKVALITNÍ CINKY neseřízené či tupé nástroje druhořadý materiál 3 7 9 189
zařazení do materiálu nižší 
kvality
3 7 9 189
SMOLNÍKY klimatické vlivy druhořadý materiál 4 8 9 288
zařazení do materiálu nižší 
kvality
4 8 9 288
CHYBNÉ OZNAČENÍ lidský faktor
nesnadné dohledání, záměna 
sortimentu
2 10 2 40
NESPRÁVNÁ ÚDRŽBA 
STROJE
lidský faktor výpadek výroby 2 8 4 64
NEDOSTATEK MANIPULAČNÍ 
PLOCHY
lidský faktor
zdržení výroby, nebezpečí 
úrazu
2 8 3 48
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OPOMENUTÝ ČI CHYBNÝ 
ZÁPIS V EVIDENCI
lidský faktor ovlivněn plán výroby 2 9 4
144256
nezávislá kontrola, seřízení 
stroje a případně zařazení 
do materiálu nižší kvality
3 8 6
NEDODRŽENÍ KVALITY 
HOBLOV. PLOCH
lidský faktor, opotřebení 
stroje
snížení výtěže 4 8 8
HOBLOVACÍ HLAVA NENÍ V 
ROVINĚ STOLU
neseřízení stroje
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OPATŘENÍ
PRVEK NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
NEDODRŽENÍ VÝROBNÍHO 
PŘÍKAZU
lidský faktor nalepení nevhodného výrobku 2 9 7 126
NEDOSTATEK LEPIDLA Z 
NANÁŠEČKY
lidský faktor
nedostačující vrstva lepidla - 
rozplepení
2 9 6 108
PROMÍCHÁNÍ KRYCÍCH A 
STŘED. LAMEL
lidský faktor nalepení nevhodného výrobku 2 9 5 90
NESPRÁVNÉ ZALOŽENÍ LISU - 
schéma
lidský faktor nalepení nevhodného výrobku 2 9 8 144
POSTUPNÉ SPUŠTĚNÍ 
HYDRAULICKÉHO LISU
lidský faktor posunutí vrstev materiálu 4 6 6 144
NEDODRŽENÍ DOBY 
TUHNUTÍ
lidský faktor možné rozlepení výrobku 2 9 9 162
CHYBNÉ OZNAČENÍ lidský faktor
nesnadné dohledání, záměna 
sortimentu
2 10 2 40
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OPOMENUTÝ ČI CHYBNÝ 
ZÁPIS V EVIDENCI
lidský faktor
záměna výsledného produktu - 
fin. ztráta
2 9
112
NESPRÁVNÁ ÚPRAVA 
POHYBOVÝCH PŘÍTLAKU
lidský faktor prasknutí, deformace výrobku 2 8 7
96
NAVEZENÍ NEVHOD. 
VSTUPNÍHO MATERIÁLU
lidský faktor
zdržení výroby, nebezpečí 
úrazu
4 8 3
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OPATŘENÍ
PRVEK NEBEZPEČÍ/ PORUCH. STAV PŘÍČINA NÁSLEDEK/ DŮSLEDEK O S D RPN
≥ 
200
doporučená/ uskutečněná O S D RPN
NEČIŠTĚNÍ STROJE lidský faktor
znehodnocení výrobku, 
nebezpečí úrazu
2 9 3 54
NESPRÁVNÁ MANIPULACE lidský faktor poškození výrobku 2 5 4 40
NEDOSTATEK MANIPULAČNÍ 
PLOCHY
lidský faktor
zdržení výroby, nebezpečí 
úrazu
2 9 3 54
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126NESPRÁVNÉ USKLADNĚNÍ
lidský faktor, omezené 
skladové prostory
snížení kvality výrobku 3 7 6
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